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RESUMEN 
 
El presente trabajo tuvo como objetivo general incrementar la rentabilidad, a 
través de la propuesta de mejora en las áreas de logística y producción en el 
molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C.  
 
En primer lugar se realizó un diagnóstico de la situación actual del molino Emporio 
Virgen del Chapi S.A.C para cada área de estudio. Seleccionando las áreas de 
logística y producción, puesto que se diagnosticó que eran las áreas de mayor 
problemática, ocasionando la baja rentabilidad. 
 
Una vez culminada la etapa de la identificación de los problemas, se procedió a 
redactar el diagnóstico del molino, en el cual se tomó en cuenta todas las 
problemáticas que se evidenciaron con el fin de demostrar lo mencionado 
anteriormente. Así mismo, se realizó los cálculos para determinar el impacto 
económico que generan en el molino estas problemáticas representado en 
pérdidas monetarias de S/. 47,799.00 soles anuales. Adicionalmente en el 
presente informe se explica a detalle el proceso productivo de la elaboración de 
alimento balanceado en pellets, se detalla el tipo de maquinaria que se requieres 
para el proceso, el plano de distribución de planta  y las herramientas que utilizan. 
  
En el presente informe se detalla además las propuestas de mejora como son: el 
sistema MRP I, la herramienta Kardex, distribución de planta, diagrama de 
operaciones, manual de procedimientos y el plan de capacitación que fueron 
evaluadas económica y financieramente. 
 
La propuesta de mejora para las áreas de logística y producción contiene 
metodología y herramientas que permiten controlar los procesos que se utilizan 
para desarrollar y elaborar los alimentos balanceados en pellets. Estos tipos de 
metodología y herramientas se fundamentan en la idea de tener bajo control, con 
el fin de garantizar que los productos se elaboren en forma consistente y a 
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tiempo, evitando retrasos, funcionamientos innecesarios y desconocimiento. 
Logrando así de esta manera un beneficio anual de S/. 40,149.50. 
 
Finalmente, y con toda la información analizada y recolectada; y a partir del 
diagnóstico que ha sido elaborado, se presentará un análisis de los resultados 
para poder corroborar con datos cuantitativos las evidencias presentadas y así 
lograr, con la propuesta de mejora en las áreas de logística y producción en el 
molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C incrementar la rentabilidad. Dando como 
resultado un Van de  S/. 25,401.13, un TIR 74.74% y un B/C de 1.50. 
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ABSTRACT 
 
The main objective of this work was to increase profitability, through the 
improvement proposal in the areas of logistics and production in the Emporio 
Virgen of  Chapi S.A.C. mill. 
 
First, a diagnosis was made of the current situation of the Emporio Virgen of Chapi 
S.A.C mill for each study area. Selecting the areas of logistics and production, 
since it was diagnosed that they were the most problematic areas, causing low  
profitability. 
 
Once the identification stage of the problems was completed, the diagnosis of the 
mill was drawn up, in which all the problems that were evidenced in order to 
demonstrate the aforementioned were taken into account. Likewise, the 
calculations were carried out to determine the economic impact that these 
problems generate in the mill, represented by monetary losses of S /. 47,799.00 
soles per year. Additionally, in this report the production process of pelleted feed 
production is explained in detail, detailing the type of machinery required for the 
process, the layout plan of the plant and the tools they use.  
 
The present report also details the improvement proposals such as: the MRP I 
system, the Kardex tool, plant distribution, operations diagram, procedures manual 
and the training plan that were evaluated economically and financially. 
 
The improvement proposal for the logistics and production areas contains 
methodology and tools that allow to control the processes that are used to develop 
and elaborate pelleted feed. These types of methodology and tools are based on 
the idea of having under control, in order to ensure that the products are prepared 
consistently and on time, avoiding delays, unnecessary operations and ignorance. 
Thus achieving an annual benefit of S /. 40,149.50. 
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Finally, and with all the information analyzed and collected; and from the diagnosis 
that has been prepared, an analysis of the results will be presented to corroborate 
with quantitative data the evidences presented and thus achieve, with the proposal 
of improvement in the areas of logistics and production in the mill Emporio Virgen 
of Chapi SAC increase profitability Resulting in a Van of S/. 25,401.13, TIR 
74.74% and a B/C de 1.50.  
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INTRODUCCIÓN 
 
De acuerdo con lo anterior, la presente investigación describe el desarrollo 
de una propuesta de mejora en las áreas de logística y producción para 
aumentar la rentabilidad en el molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C.  
Se describe en los siguientes capítulos: 
 En el Capítulo I, se describe los aspectos generales sobre el problema de 
la investigación. Así como los objetivos generales y específicos, además 
de la hipótesis. 
En el Capítulo II, se describe los planteamientos teóricos relacionados con 
la presente investigación. Así como antecedentes, base teórica y una 
definición de términos usados en el presente informe. 
En el Capítulo III, se describe el diagnóstico de la situación actual del 
molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C. además de un análisis de la 
situación problemática de las áreas de logística y producción, para terminar 
en una definición de indicadores de causas raíces a través de una matriz. 
En el Capítulo IV, se describe la solución propuesta, en la cual se detalla el 
desarrollo de herramientas de mejora para solucionar los problemas en las 
áreas de logística y producción. 
En el Capítulo V, se describe la evaluación económica y financiera, donde 
se evalúa los indicadores financieros como el Valor Actual Neto y Tasa 
Interna de Retorno, además del Beneficio Costo. 
En el Capítulo VI, se describe el análisis de los resultados obtenidos, en el 
cual se compara los costos y beneficios por área, antes y después de 
hacer la propuesta. 
En el Capítulo VII, se describe las conclusiones y recomendaciones como 
resultado del presente. 
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CAPÍTULO 1.  
GENERALIDADES 
DE LA 
INVESTIGACIÓN 
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 Realidad problemática 1.1.
 
La industria Agropecuaria en el mundo  produjo más de mil millones de 
toneladas métricas de alimento balanceado en el 2016 y ha incrementado su 
producción por lo menos en un 3.7 % durante el último año, Se estima que el  
valor neto de la industria de alimentos balanceados a nivel mundial es de US 
$ 460 mil millones de dólares a lo largo del 2016. Se evaluó la producción de 
alimento balanceado combinada de 141 países en diciembre de 2016, a 
través de información obtenida en colaboración con las asociaciones locales 
de alimento balanceado y el equipo de ventas de, quienes visitan más de 
30.000 molinos de balanceado anualmente. Alltech (2017) 
 
Tabla N°01: Millones de Toneladas Métricas por Continente 
  
Fuente: Alltech (2017) 
 
En el Perú la producción de alimentos balanceados ha iniciado su mayor 
desarrollo durante la década de 1960, como consecuencia del crecimiento 
de la actividad pesquera y de la industria de la harina de pescado. Es 
también cuando el sector avícola nacional inicio su crecimiento, al utilizar 
esta harina como fuente de proteína.  Actualmente existe una expansión de 
la producción de alimentos balanceados, especialmente para el sector 
avícola (alrededor del 91%), porcino y ganado de engorde. Las grandes 
empresas avícolas tienen incorporadas a sus sistemas de producción, 
almacenes de acopio, plantas de molienda de insumos, mezclado y 
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empaquetado de alimentos balanceados. Ministerio de Agricultura y Riego 
(2015) 
 
La empresa EMPORIO VIRGEN DE CHAPI S.A.C; es una empresa trujillana 
creada en el 2006, pertenece al Sector Agropecuario, y ha crecido 
progresivamente de la mano del señor José Quispe Cutipa quien es el 
gerente general del molino y cuyo objetivo principal corresponde a la 
producción y comercialización de molienda de productos balanceados 
(pollos, patos, cerdos, terneros, gallos, cuyes), siendo su principal mercado 
las grandes empresas del departamento de La Libertad. Actualmente la 
empresa cuenta con una amplia gama de clientes, como empresas privadas 
y público en general. 
 
La empresa cuenta con 4 personas en el área administrativa y con 6 
personas que laboran en planta. El crecimiento que mantienen se debe a la 
gestión del propietario; sin embargo hay aspectos muy importantes como 
planificación de la producción, control de inventarios y otras metodologías 
que no tienen implementadas en la actualidad; al inicio no tenían relevancia 
pero con el paso del tiempo afectan de una manera significativa a la 
empresa. 
 
El principal problema de la empresa es la inexistencia de un programa de 
producción. Por lo tanto, la cantidad a producir cada mes no es planificada 
adecuadamente por lo que los recursos no son aprovechados de la mejor 
manera. La falta de stock de seguridad de materia prima genera retrasos 
para el abastecimiento en el proceso de alimento balanceado que se está 
realizando, por lo tanto la fecha de entrega del producto terminado se 
prolonga hasta en 5 días en promedio, por ende se genera insatisfacción del 
cliente y se perdería un ingreso promedio de S/ 17 340.00 soles anuales 
(Ver tabla N°05 pag.70).  
 
La inadecuada distribución de planta genera tiempos improductivos y 
desgaste físico del personal, lo cual se ve reflejado en el tiempo de 
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producción, teniendo un tiempo promedio de 120 minutos por  
desplazamiento de insumos, generando tiempos extras y esto deja una 
pérdida para la empresa de S/ 8.00 soles por hora trabajada en la cual la 
empresa tiene una pérdida de S/ 6 277.00 soles al año. (Ver Tabla N°29 
pag.92).  
 
La falta de capacitación del personal en los procesos de la elaboración de 
alimento balanceado ocasiona que no realicen un buen trabajo generando 
que el producto se queme, por ende se pierde en promedio 15 kg de 
producto terminado en un turno laboral, esto genera que la empresa tenga 
una pérdida de 540 kg en el año. Ocasionando que se pierda 120 minutos de 
producción por motivo del retiro y la reparación correctiva de la maquina 
pelletizadora en el turno, por ende se deja de producir 1714 kg en ese 
periodo de reparación dejando una perdida para la empresa de S/ 12 590.00 
soles al año. (Ver Tabla N°36 pag.103).  
 
Por otro lado los operarios no están pendiente del tiempo que demora las 
maquinas al procesar o trasladar el producto; lo cual provoca que las 
maquinas (molino, mezcladora, elevadores, la paletizadora y el clasificador) 
funcionen en vacío sumando entre todas las maquinas un promedio 4 horas 
por turno laboral, esto generan costos adicional de S/ 12.00 soles por 
Kw/hora, por tanto la empresa pierde una monto total de S/ 11 592.00 soles 
al año. (Ver Tabla N°32 pag.98). Ante los problemas citados se hace 
necesario un proceso de investigación para eliminar las causales mediante 
herramientas de ingeniería industrial para las áreas de producción y 
logística. 
 
 Formulación del problema 1.2.
¿Cómo influye en la rentabilidad la propuesta de mejora en las áreas de 
logística y producción en la empresa Emporio Virgen del Chapi S.A.C? 
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 Hipótesis   1.3.
La propuesta de mejora en las áreas de logística y producción aumenta la 
rentabilidad en la empresa Emporio Virgen del Chapi S.A.C. 
 
 Objetivos 1.4.
1.4.1. Objetivo general 
Incrementar la rentabilidad, a través de la propuesta de mejora en 
las áreas de logística y producción en la empresa Emporio Virgen 
del Chapi S.A.C. 
 
1.4.2. Objetivos específicos 
- Elaborar un diagnóstico de la empresa Emporio Virgen del Chapi 
S.A.C. 
- Desarrollar la propuesta de mejora en el área de logística de la 
empresa Emporio Virgen del Chapi S.A.C. 
- Desarrollar la propuesta de mejora en el área de producción de la 
empresa Emporio Virgen del Chapi S.A.C. 
- Evaluar económicamente y financieramente la propuesta de mejora 
en las áreas de logística y producción en la empresa Emporio 
Virgen del Chapi S.A.C. 
 
 
 Justificación 1.5.
La presente investigación tuvo una justificación basada en el siguiente 
criterio teórico, practico, valorativo y académico que son explicados a 
continuación:  
 
- Criterio teórico 
La investigación de este proyecto desea contribuir a la teoría y al 
mejoramiento del proceso productivo, para que pueda lograr un incremento 
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eficiente; en el proceso logístico para poder lograr un mejor sistema de 
inventario y de esta manera mejorar la rentabilidad en la empresa. 
 
- Criterio aplicativo o práctico 
La investigación de este proyecto tiene como finalidad encontrar soluciones 
a problemas  como costos de producción por motivo de baja producción, mal 
manejo de materiales y exceso de costos operativos; para mejorar la 
rentabilidad. 
 
- Criterio valorativo 
 La investigación del presente proyecto se realiza con la finalidad de 
implementar una mejora a la empresa “Emporio Virgen del Chapi S.A.C” en 
las áreas de logística y producción para mejorar su rentabilidad haciendo un 
buen uso de los recursos. 
 
- Criterio académico 
La aplicación de este proyecto tiene la finalidad de contribuir a los 
estudiantes y profesionales interesados para que tengan una fuente de 
investigación sobre las áreas más involucras de un molino. 
 
 Tipo de Investigación  1.6.
1.6.1. Por la orientación 
Aplicada.  
 
1.6.2. Por el diseño 
Pre experimental. 
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 Diseño de la investigación   1.7.
1.7.1. Localización de la investigación  
El presente informe se realiza en Mz. C-04 Lote. 15 Parque Industrial 
(Paralela a Trutex), distrito de la Esperanza, provincia de Trujillo, 
departamento de la Libertad. 
1.7.2. Alcance 
Se enmarca en el ámbito de las ciencias de Ingeniería Industrial en 
el área de logística y producción. 
1.7.3. Duración del proyecto 
Ítem Tiempo Enero Febrero Marzo 
Actividad 1 2 3 4 1 2 3 4 
1 Elaboración del Proyecto x 
        
2 
Contacto con el contexto de 
estudio  
X 
       
3 
Revisión de proyecto y marco 
referencial   
x 
      
4 
Revisión y validación de 
instrumento   
X 
      
5 Recopilación de datos 
   
x 
     
6 Elaboración de base de datos 
   
x 
     
7 Procesamiento - Descripción 
    
X 
    
8 Contrastación de Hipótesis 
     
x 
   
9 Discusión de Resultados 
      
x 
  
10 
Conclusión y 
Recomendaciones        
x 
 
11 
Presentación - Sustentación 
informe final         
x 
 
 Variables 1.8.
 Variable Independiente.  
Propuesta de mejora en las áreas de logística y producción. 
 
 Variable Dependiente 
Rentabilidad en la empresa Emporio Virgen del Chapi S.A.C. 
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 Variables 1.9.
 
Cuadro N°01: Operacionalización de Variable Dependiente 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
VARIABLES DEFINICIÓN INDICADOR FÓRMULA
Rentabilidad en la empresa 
Emporio Virgen del Chapi 
S.A.C.
Beneficio que se 
obtendrá al aplicar las 
propuestas de mejora en 
la empresa Emporio 
Virgen del Chapi S.A.C.
Rentabilidad
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Cuadro N°02: Operacionalización de Variable Independiente 
 
Fuente: Elaboración Propia 
VARIABLES DEFINICIÓN ÁREAS INDICADOR FÓRMULA
Indice de perdida de tiempo
% de procesos estandarizados
% de area necesaria
% de exceso de tiempo de operación
% Tiempo de desplazamientos
% Personal capacitado
% Capacitaciones realizadas
% Personal que conoce sus funciones
% Cumplimiento de Auditoría de 5S
% de requerimiento efectivos de materiales
% de abastecimiento efectivo de materiales
% de inventarios controlados
Propuesta de mejora en las 
áreas de Logística y 
Producción
Conjunto de propuestas que 
permitirá mejorar las áreas de 
Logística y Producción en la 
empresa Emporio Virgen del 
Chapi S.A.C.
Producción
Logística
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CAPÍTULO 2.         
MARCO TEÓRICO 
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 Antecedentes 2.1.
 
INTERNACIONALES: 
 
ARIZA ACOSTA, Mayra Julia; Universidad Industrial de Santander (2012), 
en su tesis titulada “Mejoramiento de los procesos logísticos en la empresa 
Alca LTDA” (Colombia); concluye que: 
La elaboración de la clasificación ABC de las referencias de los productos, 
permitió evidenciar que la distribuidora física en la bodega se realizaba de 
manera ineficiente y que no se tenía un adecuado control sobre los 
productos que representan mayor valor para la empresa. 
Con la implementación de la herramienta 5’s, se mejoraron las condiciones 
de orden, aseo y limpieza en la bodega pasando de un 47% a un 77% de 
cumplimiento obteniendo beneficios en el ambiente de trabajo de los 
empleados en el aseguramiento de calidad de los productos. 
 
GONZALES NEIRA, Eliana María; Pontificia Universidad Javeriana (2004), 
en su tesis titulada “Propuesta para el mejoramiento de los procesos 
productivos de la empresa Servioptica LTDA” (Colombia); concluye que: 
Todos los procesos en las empresas, por excelentes que parezcan, son 
susceptibles de ser mejorados. Las empresas deben hacer siempre un 
seguimiento continuo a sus procesos, siendo críticos y analizando cada 
paso, con el fin de encontrar mejores soluciones a toda oportunidad de 
mejora que se vea, siempre teniendo en su mente su norte 
Los procesos productivos de Servioptica, permiten y requieren la aplicación 
permanente de procesos y técnicas de mejoramiento, que les permitan 
ajustar su funcionamiento a los objetivos o estándares requeridos. 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
   - 12 - 
 
 
NACIONALES: 
 
ULLOA ROMAN, Karem Asthrid; Pontifica Universidad Católica del Perú 
(2009), en su tesis titulada “Técnicas y herramientas para la gestión de 
abastecimiento”; concluye que: 
Se realizó, un monitoreo del desempeño los proveedores como medio para 
asegurar el cumplimiento de la calidad, costo, tiempo y alcance, que consta 
de tres pasos: definición de criterios y escalas de evaluación; obtención de 
información del campo y evaluación del desempeño. Este procedimiento 
puede tener dos objetivos: ayudar a mejorar el desempeño de los 
proveedores durante el proyecto y nos proporciona información importante 
que se debe considerar para la selección de proveedores en futuros 
proyectos. 
 
ORTEGA MESTANZA, Ricardo Fernando y VILCHEZ TORRES, Mylena 
Karen; Universidad Privada del Norte (2012), en su tesis titulada “Propuesta 
de mejora en la línea de envasado de GLP para incrementar la productividad 
de la empresa envasadora CAXAMARCA GAS S.A. – CAJAMARCA”; 
concluye que: 
Mediante los procesos y procedimientos propuestos se mejoraron los 
indicadores de eficiencia. El ciclo disminuyó en 27%, la producción aumento 
en 38%, la productividad aumentó en 38%, la eficiencia económica aumentó 
en 13%, la eficiencia de la línea mejoró en 3.04 % y el tiempo ocioso 
disminuyó en 36 %. Además, mediante el análisis costo beneficio se obtuvo 
un VAN de S/. 1´058,254.66 y una TIR del 2886 %. 
 
LOCALES: 
 
CONDOR BAUTISTA, James Jhon; Universidad Privada del Norte (2013), en 
su tesis titulada “Propuesta de implementación del balance de líneas para 
incrementar la productividad en el área de chancado de caliza de la empresa 
cementos Pacasmayo S.A.A”: concluye que: 
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En el presente trabajo, se estandarizo los tiempo del proceso productivo de 
la línea del proceso de chancado de caliza adición de la empresa cementos 
Pacasmayo S.A.A y se obtuvieron pronósticos de la demanda que 
permitieron establecer un nuevo plan de producción, mediante el cual se 
planteó un sistema de balance de línea.  
Se pudo obtener el ciclo de producción actual del cual se determinó el cuello 
de botella existente dentro del proceso que era de 374 segundos se redujo 
hasta 282 segundos. 
 
GALVEZ PERALTA, José Fernando y SILVA LOPEZ, José Luis; Universidad 
Privada del Norte (2015), en su tesis titulada “Propuesta de mejora en las 
áreas de producción y logística para reducir los costos en la empresa molino 
El Cortijo S.A.C”, concluye que: 
Mediante la propuesta de mejora del MRP, se ha reducido el porcentaje de 
materia prima sobrante manejando un adecuado stock de seguridad y 
reduciendo los costos de almacén en un 4%. 
 
 Bases teóricas 2.2.
a. Diagrama Ishikawa 
 
Niebel y Freivals (2010) consideran que los diagramas Ishikawa, también 
conocidos como diagramas de pescado o causa-efecto, fueron desarrolladas 
por Ishikawa a principios de los años 50 cuando trabajaba en un proyecto de 
control de calidad para Kawasaki Steel Company. El método consiste en 
definir la ocurrencia de un evento no deseable o problema, es decir, como la 
“cabeza de pescado” y después identificar los factores que contribuyen, es 
decir, las causas, como el, “esqueleto de pescado” que sale del hueso 
posterior de la cabeza. Las causas principales se dividen en cuatro o cinco 
categorías principales: humanas, máquinas, métodos, materiales, entorno, 
administración, cada una dividida en subcausas. El proceso continuo hasta 
enumerar todas las causas posibles. Un buen diagrama tendrá varios niveles 
de huesos y proporcionará una visión global de un problema. Se espera que 
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este proceso tienda a identificar las soluciones potenciales. Este diagrama 
será utilizado para identificar el problema y sus respectivas causas. 
b. Diagrama de Pareto 
 
Según Pérez Fernández de Velasco (2012) indica que el gráfico de barras 
que estratifica y organiza datos en forma decreciente en función de la 
frecuencia con que se presenta un evento. Se fundamenta en el principio del 
80:20 del economista italiano Vilfredo Pareto (1890)  
Se construye al listar las causas de un problema en el eje horizontal, a partir 
de la izquierda para colocar aquellas que tienen mayor efecto sobre el 
problema, de manera que disminuyen en orden de magnitud. El eje vertical 
se dibuja en ambos lados del diagrama: el lado izquierdo representa la 
magnitud del efecto propiciado por las causas, mientras que el lado derecho 
refleja el porcentaje acumulado de efecto de las causas, a partir de la de 
mayor magnitud. 
Permite identificar y clasificar los eventos que más se repiten para tomar 
acciones sobre ellos. 
Determinar incumplimientos no conformidades, reproceso, quejas o 
reclamos más frecuentes para iniciar acciones correctivas sobre ellos. 
Identificar clientes, productos o mercados más representativos para enfocar 
esfuerzos en ellos. 
Gráfica N° 01: Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Pérez Fernández de Velasco (2012) 
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c. Gestión por Procesos 
 
La Gestión por Procesos es una forma de organización, diferente de la 
clásica organización funcional, en la que prima la visión del cliente sobre las 
actividades de la organización. Los procesos así definidos son gestionados 
de modo estructurado y sobre su mejora se basa la de la propia 
organización. 
Según Bravo (2013) La gestión por procesos aporta una visión y unas 
herramientas con las que se puede mejorar y rediseñar el flujo de trabajo 
para hacerlo más eficiente y adaptado a las necesidades de los clientes. No 
hay que olvidar que los procesos los realizan personas y, por tanto, hay que 
tener en cuenta en todo momento las relaciones con proveedores y clientes.  
Según Bravo (2013) La gestión por procesos ve a los procesos como 
creaciones humanas, con todas las posibilidades de acción sobre ellos: 
modelar, diseñar, describir, documentar, comparar, eliminar, mejorar, alinear 
o rediseñar, entre otras. Reconoce que los procesos no pueden estar 
abandonados a su suerte y establece formas de intervención que tienen por 
objetivo cumplir la estrategia de la organización y mejorar en múltiples 
aspectos deseables: eficiencia, atención al cliente, calidad, productividad y 
muchos otros. Acepta que no tiene finalidad por sí misma, sino que es un 
medio para lograr grandes metas organizacionales.  
La gestión por procesos (GP) es una totalidad representada en el Figura 
N°02 a través de fases y prácticas que siguen una secuencia, la cual cada 
organización podrá adaptar para su aplicación. 
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Gráfica N° 02: Secuencia de Aplicación de una Gestión por Procesos 
 
Fuente: García (2011) 
 
d. Gestión por Procesos 
 
Según Fontalvo; Vergara (2014). El mapa de procesos, red de procesos o 
supuestos operacionales es la estructura donde se evidencia la interacción 
de los procesos que posee una empresa para la prestación de sus servicios. 
Con esta herramienta se puede analizar la cadena de entradas-salidas en la 
cual la salida de cualquier proceso se convierte en entrada del otro; también 
podemos analizar que una actividad específica muchas veces es un cliente, 
en otras situaciones un proceso y otras veces es un proveedor.  
 
Para la elaboración de un mapa de procesos se deben establecer los 
procesos que garanticen a la organización poder generar una ventaja 
competitiva para lo cual analizaremos cómo poder determinar cuáles pueden 
ser los procesos claves para el éxito requerido por la organización. 
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Dentro de la red de procesos debemos garantizar que se establezcan 
aquellos procesos que le garantizarán a la organización implementar la 
estrategia seleccionada con la que la organización pueda generar una 
ventaja competitiva en el entorno en el que compite. 
A continuación, se describen los pasos para el establecimiento de los 
procesos claves. 
 
Gráfica N° 03: Pasos para el establecimiento de los procesos claves 
 
Fuente: Fontalvo; Vergara (2014) 
 
El resultado final de esta operación va a ser la obtención del grado de 
importancia de cada uno de los procesos de la empresa y, en función de 
dicho grado, el conocimiento de cuáles son los procesos más importantes 
que se denominan “procesos claves”. 
 
e. Elaboración del Mapa de Procesos 
 
Para la elaboración del Mapa de Procesos debemos considerar las 
siguientes etapas. 
 
1) Conformar un equipo de trabajo, con representantes de las diferentes 
áreas para analizar, diseñar, y elaborar el Mapa de Procesos. 
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2) Identificar los procesos actuales de la empresa (considerando el 
concepto de procesos claves). 
 
3) Identificar los procesos requeridos para la implementación de un SGC, 
los procesos actuales se confrontarán con los requeridos por la empresa. 
 
4) Con lo cual se podrá identificar los procesos faltantes que deben 
diseñarse, documentarse, socializarse e implementarse dentro de la 
empresa. 
 
5) Clasificar de manera secuencia y relacionar cada uno de los procesos 
pertenecientes al mapa de procesos (responsabilidad de la dirección, 
gestión de los recursos, realización de los bienes y/o servicios y medición, 
análisis y mejora). 
6) Documentar la interrelación de los procesos en el Mapa de Procesos. 
Una vez identificados los procesos claves se clasificarán en procesos 
gerenciales, operativos y de apoyo o soporte. 
 
f. Estudio de Tiempos 
 
1. Estándar de tiempo 
 
Para comprender la importancia del estudio de tiempos es necesario 
saber que es un estándar de tiempo, definido como el tiempo necesario 
para la producción de un artículo en una estación de proceso, con un 
operario calificado, producción a ritmo normal y realizando una tarea 
específica. 
Según García, M (2010). Aplicar un estudio de tiempos influye 
directamente en la productividad. Si una operación no está dentro de los 
estándares de tiempo trabaja al 65 % del tiempo, aquellas operaciones 
que sí están dentro de los estándares de tiempo, tienen un desempeño 
del 85% normal. Este crecimiento eleva la productividad en un 42 % 
aproximadamente. Si una planta tiene 100 personas, la mejor del 85 % 
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representa 42 persona adicionales o un ahorro alrededor de un 1 millón 
de dólares al año. El 120 % de desempeño en promedio se da en 
empresas que cuentan con planes de pago con incentivos. 
 
• El estándar de tiempo se aplica para lo siguiente: 
• Determinar el número de máquinas-herramientas por comprar. 
• Determinar la cantidad de personal de producción a contratar. 
• Calcular costos de producción y precios de venta. 
• Programar las máquinas, las operaciones y los colaboradores, 
para que realicen su trabajo bien y se obtengan inventarios 
pequeños. 
• Obtener el balance de línea. 
• Determinar el desempeño individual de cada trabajador. 
• Pagar incentivos por el buen desempeño del trabajador. 
• Evaluar ideas para reducir costos. 
• Evaluar la compra de maquinaria nueva. 
• Elaborar presupuestos de operación personal para medir el 
desempeño de la administración. 
 
1.1 Técnicas de estudio de tiempos 
Según Meyers (2006). La técnica a aplicar depende de la 
situación en la que se encuentre la empresa y el funcionamiento 
de sus máquinas y personal, ya que existen máquinas que operan 
1 hora y otras que operan 5 minutos, existen máquinas que se 
utilizan miles de veces al día y otra que se usan una o dos veces 
por semana. 
A continuación, se presentan 2 técnicas para el estudio de 
tiempos: 
 
- Sistema de Estándares predeterminados (PTTS) 
 
Según Meyers (2016). Si una empresa está implementando por 
primera vez un sistema de producción se utiliza la técnica PTSS. 
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En esta etapa se cuenta con información muy general, por lo 
tanto, se debe de asignar estaciones de trabajo para cada etapa 
de la elaboración del nuevo producto, además de asignar un 
patrón de movimiento, medir y asignar un valor de tiempo. El total 
de todos los valores de tiempo sería el tiempo estándar con el 
cual se determinará las necesidades de equipo, espacio y 
personal, así como su precio de venta.  
 
- Estudio de tiempos con cronómetro 
 
Es el más común en cuanto a estudio de tiempos se refiere, en el 
cual se evalúa a un trabajador hábil en ritmo normal realizando 
una tarea específica, utilizando diferentes tipos de cronómetros. 
Entre los métodos de cronómetros más usados están el método 
con retroceso a cero (centésimos de minuto) y el método continuo 
(centésimos de minuto). 
 
1.2 Equipos para realizar un estudio de tiempos 
 
Según Niebel (2010), menciona los siguientes elementos para 
realizar un correcto estudio de tiempos: 
 
Cronómetro 
En la actualidad existen dos tipos de cronómetros: el tradicional 
cronómetro minutero (0.01 min) y el cronómetro electrónico. 
Además, es necesario tener al alcance una calculadora de bolsillo 
para desarrollar funciones aritméticas básicas. 
 
 
Tablero de estudio de tiempos 
Es una herramienta conveniente para el analista ya que permite 
sostener el estudio de tiempos y el cronómetro en una posición 
visual inmediata. El tablero debe ser ligero con el objetivo de que 
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no canse el brazo del analista y además debe ser lo 
suficientemente fuerte para proporcionar el apoyo necesario para 
la forma de estudio de tiempos. Los materiales más usados so el 
triplay y el plástico de ¼ de pulgada. 
 
Formato para el estudio de tiempos 
Es un documento en el que se registra la información detallada 
del estudio de tiempos. Debe tener el espacio suficiente para el 
registro de la información, es mejor detallar demasiada 
información sobre la operación estudiada que a tener poca. 
 
Equipo de grabación 
Las cámaras de videograbación o cualquier otro dispositivo con la 
misma función se han convertido en una herramienta muy 
importante al momento de realizar un estudio de tiempos. Con 
estos elementos el analista puede estudiar cuadro por cuadro el 
proceso en estudio y registrar los detalles exactos del método 
usado y luego asignar valores de tiempo normales además se 
analiza y califica de manera más justa el desempeño de los 
trabajadores. 
 
g. Planificación de Recursos de materiales (MRP I) 
 
1. Pronósticos 
 
Según Chase y Jabobs (2011): “Los pronósticos son vitales para 
toda organización mercantil y para toda decisión administrativa 
importante. Los pronósticos representan la base de los planes de 
largo plazo de la empresa. En las áreas funcionales de finanzas y 
contabilidad, los pronósticos son la base para la planeación del 
presupuesto y el control de los costos. 
El departamento de marketing depende de los pronósticos de ventas 
para sus planes de productos nuevos, para remunerar al personal de 
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ventas y para tomar otras decisiones fundamentales. El personal de 
producción y el de operaciones usan los pronósticos para tomar 
decisiones de manera periódica, respecto de la selección de 
procesos, planeación de la capacidad la disposición física de las 
instalaciones, así como para las decisiones rutinarias sobre los 
planes de producción, los programas y los inventarios. No debemos 
olvidar que es prácticamente imposible hacer un pronóstico perfecto.   
El contexto de los negocios contiene muchos factores que no 
podemos prever con certeza. Por lo tanto, es mucho más importante 
que, en lugar de pretender un pronóstico perfecto, impongamos la 
práctica de revisar constantemente los pronósticos y aprendamos a 
vivir con pronósticos inexactos. Lo anterior no significa que no 
trataremos de mejorar el modelo o la metodología de los 
pronósticos, sino que debemos tratar de encontrar y emplear el 
método más conveniente para que los pronósticos sean de lo más 
razonable que se pueda. 
 
2. Plan Agregado de Producción  
 
Según Chase y Jabobs (2011): El plan agregado de las operaciones 
establece las tasas de producción por grupo de productos o por 
otras categorías amplias, para el mediano plazo (6 a 18 meses). El 
plan agregado va antes que el programa maestro. El propósito 
principal del plan agregado es especificar la combinación óptima de 
la tasa de producción, el nivel de la fuerza de trabajo y el inventario 
disponible. La tasa de producción se entiende como la cantidad de 
unidades terminadas por unidad de tiempo (por hora o por día). 
El nivel de la fuerza de trabajo se entiende como el número de 
trabajadores necesarios para la producción. Inventario disponible se 
entiende como el inventario sin usar que es arrastrado del periodo 
anterior. La forma del plan agregado varia de una compañía a otra. 
En algunas empresas este consiste en un informe formal que 
contiene los objetivos de la planeación y las premisas de planeación 
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en que se fundamenta. En otras compañías, sobre todo en las 
pequeñas, el dueño simplemente calcularía, con base en una 
estrategia general de asignación de personal, la fuerza de trabajo 
que se necesita. 
 
3. Programa Maestro de Producción (PMP)  
 
Según Narasimhan, Leavey y Billington (2010) realizaron un 
programa maestro de producción (también llamado MPS, por las 
siglas en ingles de master production Schedule) representa un plan 
para la fabricación. Cuando una empresa utiliza un sistema MRP, el 
PMP proporciona los requerimientos de insumos del nivel superior. 
Desarrolla las cantidades y fechas que se deben explotar a fin de 
generar los requerimientos por periodo para componentes, piezas y 
materias primas. El PMP no es una proyección de ventas, sino un 
plan de fabricación factible. También sirve como sistema de 
acumulación de pedidos de los clientes.   
Toma en cuenta los cambios en la capacidad o las cargas, los 
cambios en el inventario de bienes terminados y las fluctuaciones en 
la demanda.   
Un PMP detallado también determina la economía de la producción 
mediante el agrupamiento de diversas demandas y la elaboración de 
tamaños de lotes. De esta manera, el PMP conserva la integridad de 
las acumulaciones del sistema total, las acumulaciones anticipadas y 
los requerimientos de componentes de nivel inferior. 
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Gráfica N° 04: síntesis gráfica del PMP 
 
Fuente: Chase y Jabobs, R (2010) 
 
4. Sistema de Planeación y Requerimiento de Materiales (MRP)  
 
Según Chase y Jabobs (2010): Los Sistemas MRP integran la 
cantidad de artículos a fabricar con un correcto almacenamiento de 
inventario para productos finales, productos en proceso, materia 
prima o insumos. Responden a las necesidades de saber qué orden 
fabricar, que cantidad producir y en qué momento realizarla. Su 
función consiste en traducir el Plan Maestro de Producción en 
requerimientos y órdenes de fabricación de los productos que 
intervienen en el proceso productivo. Luego es posible calcular los 
requerimientos de capacidad necesarios.  
En el Sistema MRP, se trabaja con demanda dependiente, la cual no 
está sujeta a las condiciones del mercado, sino depende de la 
demanda de los productos principales fabricados por una empresa, 
la cual es calculada a partir del Programa Maestro de Producción 
(PMP).  
Los pedidos de producción son por lotes, dado que la demanda de 
los productos que lo componen no es continua, por tanto se fabrica 
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para una fecha determinada y en cantidad específica según el lote 
pedido, en ello radica la importancia de asegurar la disponibilidad de 
los inventarios a tiempo y en la cantidad deseada.  
El MRP se encarga de la gestión de inventarios, de proporcionar 
información del PMP para la creación de la Lista de Materiales y de 
la programación de la producción. Sin embargo; el MRP no 
considera las restricciones de los recursos y aunque se trató de 
utilizar conjuntamente técnicas basadas en la capacidad, no se 
obtuvo el éxito esperado, pues no se logró integrar todo en un solo 
sistema, sino se llevaba en forma paralela.  
A partir de este problema se genera el Sistema MRP de bucle 
cerrado, que logra integrar estos programas en uno, logrando 
mantener un sistema para el control de la producción, pero dejando 
de lado la interacción de esta con las diversas áreas de la empresa. 
Por ello se crea el Sistema de Planificación de Recursos de 
Manufactura (MRP II) que incluye las áreas de Marketing y Finanzas 
al sistema MRP. 
 
- Factores relacionados al proceso del MRP  
 
O  Dimensionamiento de Lote  
 
Puede realizarse cualquiera de las diferentes técnicas 
existentes para la determinación del lote; entre las técnicas 
clásicas se encuentran la Cantidad Fija de Pedido o Periodo 
Fijo que realizaban un pedido de requerimientos bajo la 
misma cantidad cada cierto periodo constante, sin considerar 
la demanda fluctuante. Sin embargo, se cuenta con diversas 
técnicas que se adecuan de mejor forma a los sistemas MRP, 
entre algunas de ellas tenemos:  
Pedido Lote a Lote: Donde se realiza el pedido según la 
necesidad que presenta el período, reduciendo de esta 
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manera el costo por posesión de inventarios y adaptándose a 
los cambios de períodos de tiempo entre pedido y pedido.  
Periodo Constante: Este método fija un intervalo entre 
pedidos de manera intuitiva, realizando el pedido a inicio del 
mismo por la cantidad acumulada correspondiente a los 
periodos contenidos en dicho intervalo.  
Lote Económico de Pedido (EOQ): En este método se obtiene 
la cantidad a pedir de cada período mediante una fórmula, 
considerando costos de emisión por pedido, demanda total, 
costo de posesión por producto y horizonte de planificación. 
 
O Utilización de Stocks de Seguridad 
 
Este factor es importante en el MRP para los productos de 
demanda parcialmente independiente o para los productos 
finales, pues éstos presentan un consumo aleatorio y 
requieren de un Stock de Seguridad (SS) para evitar que 
paralice el continuo proceso productivo.  
Es conveniente reducirlo considerablemente en los productos 
cuya demanda dependiente permite que se requieran en 
menor proporción; no dejando de lado la posibilidad de 
posibles defectos en la producción, paradas de máquinas, 
fallas en los operarios, cambio de personal, entre otros 
factores que puedan afectar el continuo proceso de los 
productos y se requiera del SS para hacerles frente, esto 
también dependerá del número de ítems con el que se 
trabaje, si es un número considerable pues es mejor contar 
con SS para evitar posibles riesgos de ruptura en la 
producción y evitar su reducción. 
 
- Entradas Fundamentales al Sistema MRP 
 
O El Programa Maestro de Producción (PMP) 
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Las compañías comenzaron a utilizar el Sistema MRP, se 
calculaba el requerimiento de materiales a partir de la 
multiplicación de las órdenes de demanda por las cantidades 
indicadas en la lista de materiales, sin considerar, como se ha 
mencionado anteriormente, la disponibilidad de los recursos 
de manufactura para fabricarlo. Pero éste problema fue 
identificado por los creadores del sistema MRP, al igual que el 
hecho de dejar que la computadora tome algunas decisiones 
importantes.  
El Programa Maestro es el punto central en el negocio de 
manufactura, donde la demanda del mercado está 
balanceada con la habilidad y capacidad de la empresa.  
Para obtener este programa se debe enlazar con otros dos 
planes: El plan de negocios, que contiene información del tipo 
económico-financiero acerca del proyecto; la introducción de 
nuevos productos al mercado en caso lo haya, y el monto 
destinado para la inversión. Es de utilidad para empresas con 
fines de lucro. 
 
O Lista de Materiales 
 
Este recurso nos permite conocer la estructura del producto a 
través de sus componentes, con las cantidades específicas de 
cada uno de ellos para la conformación del producto padre o 
producto final. Siendo este último el producto padre, pero no 
un componente.  
A los elementos que tienen un componente como mínimo y un 
elemento padre se les considera elementos intermedios en 
proceso (WIP). Todo esto se puede llevar a cabo como 
resultado de una evaluación de los documentos de diseño del 
producto, el análisis del flujo de trabajo, etc.   
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Radicando la información más importante que otorga la Lista 
de Materiales como la estructura del producto. 
 
O Gestión de Inventarios 
 
Como parte del Sistema, también se debe contar con un 
archivo dedicado a la continua actualización del estado del 
inventario de cada uno de los artículos contenidos en la 
estructura del producto. Este archivo debe proporcionar data 
sobre la disponibilidad de los recursos controlados por el 
MRP. Contiene datos como: el número de identificación del 
producto, la cantidad disponible, el stock de seguridad que se 
debe considerar, la cantidad asignada para cada producto y el 
tiempo de espera para recibir el siguiente lote de artículos. 
 
- Salidas Fundamentales al Sistema MRP 
 
O El plan de Materiales 
 
Contiene los pedidos planificados de todos los ítems que lo 
conforman. Beneficia al departamento de operaciones, al igual 
que al de compras, ya que se puede reducir el tiempo de 
pedidos para proveedores. 
 
O Los Informes de Acción 
 
Representan la necesidad de emitir un nuevo pedido o tratar 
de coincidir la fecha de llegada de un producto o algún pedido 
pendiente. 
 
O Mensajes Individuales Excepcionales 
 
  
 
 
 
 
 
   - 29 - 
 
 
En caso el sistema presente algún error, se auto detecta para 
poder mantener los datos correctos. 
 
O Informes de Materiales en Exceso 
 
El sistema se encarga de verificar las existencias que no 
serán utilizadas y las convierte a unidades monetarias para 
conocer su representación económica. 
 
O Informes de Análisis de Proveedor 
 
Ayuda a tener una historia de la evaluación del 
comportamiento de los proveedores basado en el 
cumplimiento de los pedidos, precios de insumos, etc. que 
nos ayude a poder elegir un buen proveedor en el futuro. 
 
h. Distribución de Planta 
 
Según Niebel y Freivals (2010) La distribución de planta es un concepto 
relacionado con la disposición de las máquinas, los departamentos, las 
estaciones de trabajo, las áreas de almacenamiento, los pasillos y los 
espacios comunes dentro de una instalación productiva propuesta o ya 
existente. La finalidad fundamental de la distribución en planta consiste en 
organizar estos elementos de manera que se asegure la fluidez del flujo de 
trabajo, materiales, personas e información a través del sistema productivo.  
 
Características de una adecuada Distribución de Planta: 
• Minimizar los costes de manipulación de materiales.  
• Utilizar el espacio eficientemente.  
• Utilizar la mano de obra eficientemente. 
• Eliminar los cuellos de botella.  
• Facilitar la comunicación y la interacción entre los propios trabajadores, 
con los supervisores y con los clientes.  
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• Reducir la duración del ciclo de fabricación o del tiempo de servicio al 
cliente.  
• Eliminar los movimientos inútiles o redundantes.  
• Facilitar la entrada, salida y ubicación de los materiales, productos o 
personas.  
• Incorporar medidas de seguridad.  
• Promover las actividades de mantenimiento necesarias. 
 
Existen dos tipos básicos de distribuciones en planta: 
 
1. Distribución por Procesos  
 
Agrupa máquinas similares en departamentos o centros de trabajo 
según el proceso o la función que desempeñan. Por ejemplo, la 
organización de los grandes almacenes responde a este esquema. 
El enfoque más común para desarrollar una distribución por 
procesos es el de arreglar los departamentos que tengan procesos 
semejantes de manera tal que optimicen su colocación relativa. 
 
2. Distribución por Producto o en Línea   
 
Conocida originalmente como cadena de montaje, organiza los 
elementos en una línea de acuerdo con la secuencia de operaciones 
que hay que realizar para llevar a cabo la elaboración de un 
producto concreto. 
Los puestos de trabajo se ubican según el orden implícitamente 
establecido en el diagrama analítico de proceso. Con esta 
distribución se consigue mejorar el aprovechamiento de la superficie 
requerida para la instalación. 
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i. Manual de Procedimientos 
 
Según Alvarez (2006): EL manual de procesos es una de las mejores 
herramientas administrativas porque le permiten a cualquier organización 
normalizar su operación. La normalización sobre la que se sustenta el 
crecimiento y el desarrollo de una empresa dándole estabilidad y solidez.  
Contenido típico de los manuales de procedimientos:  
 
El siguiente contenido es solamente una referencia de lo que podría incluir 
un manual de políticas y procedimientos:  
 
• Portada 
• Índices  
• Hoja de autorización del área.  
• Política de calidad.  
• Objetivo del manual.  
• Políticas.  
• Procedimientos  
• Formatos.  
• Anexos.   
 
Objetivos, políticas y componentes del manual de procedimientos: 
 
a. El desarrollo y mantenimiento de una línea funcional de autoridad y 
responsabilidad para complementar los controles de la organización.  
 
b. Una definición clara de las funciones y las responsabilidades de cada 
departamento, así como la actividad de la organización, esclareciendo 
todas las posibles lagunas o áreas de responsabilidad indefinida. 
 
c. Un sistema contable que suministre una oportuna, completa y exacta 
información de los resultados operativos y de organización en el conjunto.  
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d. Un sistema de información para la dirección y para los diversos niveles 
ejecutivos basados en datos de registro y documento contable y diseñado 
para presentar un cuadro lo suficientemente informativo de las 
operaciones, así como para exponer con claridad, cada uno de los 
procedimientos.  
 
e. La existencia de un mecanismo dentro de la estructura de la empresa, 
conocido como evaluación y autocontrol que asegure un análisis efectivo 
y de máxima protección posible contra errores, fraude y corrupción.  
 
f. La existencia del sistema presupuestario que establezca un 
procedimiento de control de las operaciones futuras, asegurando, de este 
modo, la gestión proyectada y los objetivos futuros.  
 
g. La correcta disposición de los controles válidos, de tal forma que se 
estimulen la responsabilidad y desarrollo de las cualidades de los 
empleados y el pleno reconocimiento de su ejercicio evitando la 
necesidad de controles superfluos, así como la extensión de los 
necesarios.  
 
h. Elementos esenciales para practicar auditorías, interventorías y en 
general evaluaciones internas e independientes o externas. 
 
j. Logística 
 
Según Ballou (2004) La logística es una parte de la cadena de suministros 
que se encarga de planificar, ejecutar y controlar el flujo y el almacenamiento 
de bienes y servicios desde el punto de origen hasta el consumidor final para 
satisfacer las necesidades de los clientes.   
 
Ante esta definición podemos identificar que la logística cumple con tres 
funciones principales: planificar, ejecutar y controlar. Es en este sentido que 
en la etapa de planificación debemos entender cómo se realizan los 
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pronósticos que no solo permitirán determinar los niveles de ventas que 
tendrá la empresa, sino que además podremos conocer los requerimientos 
de materiales para planificar toda la logística de la empresa.   
 
Asimismo, en cuanto a la función de ejecución y de control de la logística, no 
solamente debemos enfocarnos en el transporte de los materiales, sino que 
además es necesario comprender el correcto manejo de materiales al 
interior de la empresa. Para ello se desarrollarán temas vinculados a la 
gestión de inventarios al interior de la empresa.  
   
Finalmente, vemos que la logística es parte fundamental de toda la cadena 
de suministros. En este sentido tenemos que la cadena de suministros no 
sólo involucra funciones de las áreas al interior de la empresa, sino que 
involucra las de las empresas que forman parte del abastecimiento y crean 
sinergias permitiendo mejorar el desempeño de las partes involucradas. 
 
1. La Gestión de Abastecimiento   
 
Según ballou (2004) Todo proceso de producción requiere de insumos o 
materiales para poder realizar la transformación adecuada. La función de 
abastecimiento es la encargada de suministrar estos recursos, mediante 
la gestión del flujo de entrada de materiales con influencia directa en 
varias actividades que se den en la cadena. Por ejemplo, tener retrasos 
en las entregas de los proveedores o no tener insumos a tiempo por 
haber solicitado los pedidos fuera de hora; genera retrasos en las 
entregas de las solicitudes de los clientes. También, si es que no se 
cumplen las cantidades requeridas con los estándares solicitados, se 
tendrán mayores costos por devoluciones o reprocesos, lo cual 
perjudicará en el precio final y el nivel de servicio al cliente.  
 
La gestión de abastecimiento tiene las siguientes etapas vinculadas con la 
adquisición de recursos para las actividades de producción: Compras, 
Recepción, Almacenamiento y la Gestión de inventarios. El proceso inicia 
  
 
 
 
 
 
   - 34 - 
 
 
con la recepción de necesidades de requerimientos de bienes y/o 
servicios, ya sea por compras únicas o periódicas. Para ambos casos se 
realiza un cuadro de control de abastecimientos de acuerdo al histórico y 
pronóstico de la demanda, y una política de inventario definida. Estos 
requerimientos son destinados a proveedores seleccionados, los cuales 
deben de cumplir con la fecha de entrega estipulada.   
 
Cuando en los almacenes se detecta la necesidad de reposición de 
insumos, el área de compras emite una orden de pedido hacia los 
proveedores. Esta necesidad se genera cuando llegan al punto de 
reposición, el cual representa el stock mínimo deseado para todos los 
artículos y debe ser mayor a cero. Una vez que la entrega es 
recepcionada, se trasladarán al almacén donde permanecerán hasta 
llegar al punto de pedido de acuerdo al consumo diario que se vaya 
teniendo.    
 
2. El Nivel de Servicio al Cliente y su Importancia   
 
Según Ballou (2004) el servicio al cliente es el proceso integral de cumplir 
con el pedido de un cliente, desde la recepción de la orden hasta el envío, 
cumpliendo con las tareas diseñadas previamente con el cliente.  El nivel 
de servicio será el grado de satisfacción que el cliente tenga una vez 
recibido su pedido con todos los requisitos, exigencias y necesidades.    
Es importante que todas las empresas tomen en consideración el nivel de 
servicio como un indicador relevante, ya que se convierte en un elemento 
importante para promocionar las ventas, debido a que los compradores no 
sólo evalúan la elección de un producto por sus características de una 
marca específica, sino también por la capacidad de respuesta que tenga 
la empresa con el cliente. Por ejemplo, la empresa en estudio está dirigida 
a una cartera de clientes de alto potencial y si se le entrega un producto 
en mal estado y con retraso al cliente, éste podría decidir no comprar más 
ningún producto de la marca, lo cual conllevaría a que la venta disminuya. 
En cambio, si se entrega un producto a tiempo y con la calidad adecuada, 
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el cliente mantendrá la preferencia con la empresa permitiendo evaluar 
futuras promociones de ventas en conjunto como estrategia de venta. 
 
3. Gestión de Inventarios   
 
Hoy en día, la globalización y el alto nivel de competitividad existente 
entre las empresas, ha hecho que la definición de inventario sea un nuevo 
paradigma con nuevos roles a tomar en consideración. Según Chase 
(2009), la esencia de este cambio es que se debe cambiar la percepción 
de los inventarios de un rol pasivo a uno activo en las estrategias de una 
compañía para poder afrontar decisiones estratégicas enfocadas en su 
buen manejo. Para ello es necesario conocer la clasificación de los 
inventarios según su nivel de importancia en tres dimensiones: como un 
valor agregado, flexibilidad y control. Un inventario como contribución de 
valor agregado, hace referencia al adecuado mix de productos que se 
deben de tener en diversos tipos de negocios, teniendo en consideración 
los tipos de clientes y sus preferencias; es decir ir más allá con algunas 
probabilidades de lo que el cliente desearía adquirir en lugares donde se 
tengan la misma categoría de productos. Un inventario como significado 
de flexibilidad, se utiliza como herramientas estratégicas para alcanzar la 
satisfacción y beneficios del cliente simultáneamente. Y un inventario 
como significado de control, hace que el costo deje de ser la medición del 
rendimiento para que la correcta medición este basada en la contribución 
de inventarios, encontrando así las mejores soluciones a lo que el cliente 
requiere, en comparación a la competencia.    
 
4. Importancia y Manejo de Inventarios 
 
 Los inventarios son importantes para todo tipo de empresas dentro de su 
cadena de suministro. Según Chase (2009), todas las empresas 
mantienen un suministro de inventario debido lo siguiente:   
 
• Mantienen independencia entre las operaciones. 
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• Cubren la variación en la demanda.  
• Permiten una mayor flexibilidad en la programación de la 
producción  
• Existe una protección contra la variación en el tiempo de entrega 
de la materia prima. 
• Aprovechan los descuentos basados en el tamaño del pedido.  
 
Por otro lado, según Krajewski (2005), los inventarios afectan las 
operaciones del día a día, ya que tienen que ser contados, pagados, 
administrados y usados en procesos y operaciones necesarias para 
satisfacer al cliente.   
 
Es importante tomar en cuenta, que el manejo de inventarios requiere una 
inversión de dinero establecido para poder realizar compras de productos, 
y solo dicha cantidad está destinada ello. No puede ser utilizado para otro 
destino ya que representa una cantidad en los flujos de efectivo de cada 
empresa. Por lo tanto, los inventarios toman una alta importancia, ya que 
lo ideal es que se tenga una alta rotación y menos sobre stock para así 
tener una alta rentabilidad.     
 
5. El Kárdex 
 
Carreño (2011) define: “El kárdex es un documento físico o electrónico 
que riestra las transacciones de ingresos y las salidas de un almacén. Se 
consideran ingresos a las entradas de producción, transferencias entre 
almacenes y/o devoluciones de los clientes, entre otros.  
Son salidas de ventas, transferencias, las devoluciones a proveedores, 
etc.  
 
La valorización del Kárdex  
 
La valorización del kárdex es un método mediante el cual se puede 
determinar el valor de los inventarios que mantiene la empresa y, por 
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consiguiente, los costos de posesión de inventarios. Existen tres 
métodos de valorización de kárdex:  
 
a. PEPS (Primeras entradas Primeras salidas): los primeros 
productos en entrar al almacén son los primeros en salir. También 
llamado FIFO.   
 
b. UEPS (Últimas Entradas, Primeras Salidas): los últimos productos 
en entrar al almacén son los primeros en salir. También llamado 
LIFO.   
 
c. PROMEDIO: el inventario se costea como un promedio de todos 
los artículos en stock.   
 
6. Clasificación ABC 
 
Según Carreño (2011), la clasificación ABC es una herramienta para 
clasificar los inventarios. Esta clasificación hace mención a que unos 
pocos artículos usualmente concentran la mayor parte de los costos de 
inventarios, otros que son los de mayor consumo o movimiento ocupan la 
mayor cantidad de espacio de almacenamiento. El objetivo de este tipo de 
clasificación es identificar los SKU’s pertenecientes a la clase A, de tal 
manera que sus niveles de inventario puedan ser controlados. Los que 
pertenecen a la categoría A, representan el 80% de los productos con 
mayor venta, costo, espacio ocupado, entre otras variables que se 
pueden evaluar en esta clasificación. 
 
7. El Stock, su Importancia y Clasificación 
 
Según Carreño (2011), el stock hace alusión a acumulaciones o depósitos 
tanto de materias primas, productos en proceso y productos terminados, 
como a cualquier otro objeto que se mantiene en la cadena de suministro. 
Las razones de mantener los stocks están relacionadas con las mejoras 
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de servicio al cliente. Dichas existencias poseen un valor económico 
relevante que puede generar una inmovilización de capital para la 
empresa si es que se tiene un alto volumen. Por lo tanto, el objetivo 
principal es poder llegar a tener un equilibrio económico y de nivel de 
servicio para que no se vean perjudicadas ambas partes. La importancia 
de tener stock es que permita atender a los clientes cuando lo necesiten y 
así poder evitar futuras interrupciones o pérdidas por faltantes.  
 
Existen diversos tipos de stock:   
 
• Stock de Productos Terminados: Este tipo de stock se utiliza para 
poder atender a los clientes en aquellos productos que hayan tenido 
altas ventas en los últimos meses. También permite conocer qué 
otros productos se encuentran disponibles para que puedan ser 
especificados y atendidos para la venta.  
 
• Stock de Seguridad: Es aquel conjunto de existencias que son 
llamados “stock de previsión”, los cuales son necesarios para hacer 
frente a las variaciones en exceso de demanda, fallas de calidad o 
retrasos imprevistos en la entrega de los pedidos. 
 
• Stock de Productos en Proceso: Son aquellas existencias que en 
algunas empresas lo manejan en las plantas de producción, 
realizando inventarios cierto intervalo de tiempo, pero son 
controlados dentro del sistema ERP para no tener problemas 
contables ni retrasos por falta de insumos.   
 
• Stock muerto: Son aquellos artículos que se encuentran obsoletos 
o antiguos, que ya no funcionan adecuadamente y deben ser 
desechados.   
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k. La  Técnica de 5”S” 
 
Las 5S´s toman su nombre por las siglas de las cinco palabras en japonés: 
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke dadas a conocer en occidente al 
inicio de los 90´s, con un enfoque inicial a las áreas de manufactura. 
Según Arrieta (2012) manifiesta que la metodología de 5S´s tiene como 
objetivo establecer y mantener ambientes de trabajo de calidad, logrando 
conservar áreas y espacios laborales despejados, ordenados, limpios y 
productivos. 5S´s, es una metodología que ayuda en los esfuerzos de hacer 
más con menos: menos esfuerzo humano, menos equipo, menos espacio, 
menos inventario, materiales y tiempo. Es una actividad que debe realizarse 
todos los días en cada actividad que se lleve a cabo en la empresa y en la 
vida diaria, hasta formar un hábito.  
 
Significado de las 5S´s 
 
1. SEIRI (Organización): 
 
Consiste en retirar de la estación de trabajo todo aquello que no es 
necesario y que no cumple funciones dentro de las operaciones de 
producción (o gestión de oficinas). Esta organización consiste en 
definir y distinguir claramente entre lo que no se necesita y se retira 
y lo que se necesita y guarda. 
El Seiri no quiere decir alinear las cosas en fila, quiere decir eliminar 
lo que no se necesita, aunque al principio sea muy difícil distinguir en 
lo que necesita y lo que no.  
Mientras se toma la decisión de desechar lo que no se usa, en las 
fábricas así como en las casas se va generando:  
 
• Un inventario en exceso que origina gastos extras 
relacionados con el mismo.  
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• Aparece súbitamente la necesidad de mayor cantidad de 
espacio para almacenar y se necesitan más estanterías y 
archivadores.  
• Se requieren carros para transporte extra. 
• Aparecen equipos y materiales obsoletos y averías tanto en 
los productos como en la materia prima. 
• Se hace más difícil el flujo de materiales dentro de la planta 
y mismo proceso productivo. 
 
2. SEITON (Orden): 
 
Orden significa mucho más que una apariencia de orden. Inclusive el 
desorden se puede ordenar, aunque no sea el orden adecuado. Más 
aún después de haber desechado, si no se ordena, no se avanza 
dentro del proceso  de las 5S. 
El orden dentro de las 5S se puede definir como: la organización de 
los elementos necesarios de modo que sean de uso fácil y 
etiquetarlos para que se encuentren retiren fácilmente por los 
operarios. 
El orden se debe aplicar de forma paralela a la organización. Una 
vez todo se encuentre organizado, solo permanece y se ordena lo 
necesario. Dentro de orden en una planta lo que se busca es no 
tener personal imprescindible: aquellos que saben dónde está todo 
localizado. 
 
3. SEISO (Limpieza): 
 
Este pilar hace referencia en cada una de nuestras causas: La 
limpieza, aunque algunos operarios e inclusive algunos directivos 
piensen que es algo doméstico, que en las empresas existen 
personal propio asignado a las tareas de limpieza, concepto 
equivocado, puesto que las condiciones para desarrollar las 
laborales deben ser las adecuadas, y el personal adscrito a labores 
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de aseo no logra hacerlo en el grado que proponen las 5S. No 
porque sean incapaces, sino porque el operario quien mejor conoce 
los equipos que utiliza y sabe que partes limpiar y la forma de cómo 
hacerlo. La limpieza también incluye el buscar y diseñar métodos de 
evitar que la suciedad, polvo, grasas, etc. 
 
4. SEIKETSU (Limpieza Estandarizada): 
 
El también llamado estado de limpieza o de pureza, se logra cuando 
el trabajan y manejan los tres pilares anteriores (organización, orden 
y limpieza). Dentro del desarrollo de este estado de limpieza no se 
realiza una actividad como tal, sino que los mismos trabajadores se 
plantean retos e interrogantes con el propósito de lograr y diseñar 
dispositivos y mecanismos, que permitan mantener la limpieza  en el 
centro de trabajo y en los equipos y maquinaria, lo que implica la 
colocación de cubiertas en las máquinas para evitar que los 
desperdicios o virutas caigan directamente al suelo sino a tanques 
de almacenamiento y redistribución de lubricantes  para evitar este 
se derrame por el suelo. 
 
5. SHITSUKE (Disciplina):   
 
La disciplina consiste en convertir en un hábito el seguimiento y 
mantenimiento apropiado de los pilares anteriormente mencionados. 
Como en todo proceso que involucre disciplina, se requiere de 
energía, compromiso y motivación por parte de las áreas de los 
directivos para el correcto cumplimiento de lo establecido en todas 
las etapas, son estos quienes deben dar el ejemplo a seguir.   
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Gráfica N° 05: Significa y Relación de las 5S 
 
Fuente Arrieta (2012) 
 
Beneficios de la implementación de 5S 
 
Estudios estadísticos en empresas de todo el mundo que tienen 
implantado este sistema demuestran que: 
 
Aplicación de 3 primeras S:  
• Reducción del 40% de sus costos de Mantenimiento.  
• Reducción del 70% del número de accidentes.  
• Crecimiento del 10% de la fiabilidad del equipo.  
• Crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallas. 
 
Así mismo la aplicación de las 5S aporta beneficios como:  
- La implantación de las 5S se basa en el trabajo en equipo.  
- Los trabajadores se comprometen.  
- Se valoran sus aportaciones y conocimiento.  
- La mejora continua se hace una tarea de todos. 
 
Conseguimos una MAYOR PRODUCTIVIDAD que se traduce en:  
- Menos productos defectuosos.  
- Menos averías.  
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- Menor nivel de existencias o inventarios.  
- Menos accidentes.  
- Menos movimientos y traslados inútiles.  
- Menor tiempo para el cambio de herramientas. 
 
Lograr un MEJOR LUGAR DE TRABAJO para todos, puesto que 
conseguimos:  
- Más espacio.  
- Orgullo del lugar en el que se trabaja.  
- Mejor imagen ante nuestros clientes.  
- Mayor cooperación y trabajo en equipo.  
- Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.  
- Mayor conocimiento del puesto. 
 
Gráfica N°06: Relación de visibilidad de las 5S con las diferentes etapas de 
implementación 
 
Fuente: Arrieta, 2012 
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l. Capacitación  
 
Según Siliceo (2006) menciona que la capacitación consiste en una actividad 
planeada y basada en necesidades reales de una empresa u organización y 
orientada hacia un cambio en los conocimientos, habilidades y actitudes del 
colaborador. Del anterior concepto y de algunas consideraciones se puede 
deducir que la función educativa adquiere, y adquirirá mayor importancia en 
nuestro medio. 
 
La capacitación como elemento cultural de la empresa y proceso continuo y 
sistemático debe concebirse por todos los miembros de la organización 
como un apoyo indispensable para lograr un mejoramiento constante de los 
resultados, así como facilitador del cambio y del crecimiento individual y por 
ende del desarrollo solido de la empresa. 
Para reforzar esta perspectiva, el proceso organizacional de capacitación se 
enfocará a crear valores positivos y a establecer una cultura de 
productividad total (espíritu productivo), a partir de la cual el personal se 
compromete a modificar evolutivamente su forma de pensar y de actuar en 
términos de la calidad y productividad en su vida personal y laboral. 
 
Propósitos de la capacitación 
 
1. Crear, difundir, reforzar, mantener y actualizar la cultura y 
valores de la organización.   
El éxito en la realización de estas cinco tareas, dependerá del grado 
del grado de sensibilización, concientización, comprensión y 
modelaje que se haga del código de valores corporativos.   
 
2. Clarificar, apoyar y consolidar los cambios organizacionales 
Las técnicas educativas modernas y la psicología humanista 
aplicadas a la vida de las organizaciones, han dejado claro que el 
cambio de conducta del capacitado, es indicador indiscutible de la 
efectividad del aprendizaje. Los verdaderos cambios de actitud en 
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sentido evolutivo logrados invariablemente mediante procesos 
educativos, son requisitos indispensables y plataforma básica para 
asegurar cambios en las organizaciones. Ante la permanencia del 
cambio en nuestro entorno, este segundo propósito constituye una 
aplicación de gran demanda en la actualidad. 
 
3. Elevar la calidad de desempeño 
Identificar los casos de insuficiencia en los estándares de 
desempeño individual por falta de conocimiento o habilidades, 
significa haber detectado una de las más importantes prioridades de 
capacitación técnica, humana o administrativa. Sin embargo, habrá 
de tenerse presente que no todos los problemas de ineficiencia 
encontraran su solución vía capacitación y que en algunos casos, los 
problemas de desempeño deficiente requerirán que la capacitación 
se dirija a los niveles superiores del empleado en quien se 
manifiesta la dificultad, pues la inhabilidad directiva es indiscutible 
generadora de problemas de desempeño. 
 
4. Resolver problemas 
La alta dirección enfrenta más cada día la necesidad de lograr metas 
trascendentes con altos niveles de excelencia en medio de diversas 
dificultades financieras, administrativas, tecnológicas y humanas. Si 
bien los problemas organizacionales son dirigidos en muy diferentes 
sentidos, el adiestramiento y la capacitación constituyen un eficaz 
proceso de apoyo para dar soluciones a muchos de ellos. La 
educación organizacional, en sus diferentes formas, sumada a los 
programas de extensión universitaria y a los planes de asistencia 
profesional formal conducidos por el consultor externo, representan 
una invaluable ayuda para que el personal vaya resolviendo sus 
problemas y mejorando su efectividad.   
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5. Habilitar para una promoción 
El concepto de desarrollo y planeación de carrera dentro de una 
empresa es práctica directiva que atrae y motiva al personal a 
permanecer dentro de ella. Cuando esta práctica se realiza 
sistemáticamente, se apoya en programas de capacitación que 
permite que la política de promociones sea una realidad al habilitar 
íntegramente al individuo para recorrer exitosamente el camino 
desde el puesto actual hacia otros de mayor categoría y que 
implican mayor responsabilidad.   
 
6. Actualizar conocimientos y habilidades 
Un constante reto directivo consiste en estar alerta de nuevas 
tecnologías y métodos para hacer que el trabajo mejore y la 
organización sea más efectiva. Los cambios tecnológicos realizados 
en las empresas, producen a su vez modificaciones en la forma de 
llevar de a cabo las labores. 
 
 
 Definición de Términos 2.3.
 
Capacitación de personal:  
Es toda actividad realizada en una organización, que surge cuando hay 
diferencia entre lo que una persona debería saber para desempeñar una 
tarea, y lo que sabe realmente, mejorando la eficiencia y la productividad de 
la organización.   
 
Distribución de planta: 
 La distribución de planta es  de vital importancia ya que por medio de ella se 
logra un adecuado orden y manejo de las áreas de trabajo y equipos, con el 
fin de minimizar tiempos, espacios y costes. 
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Inventario: 
Representa la existencia de bienes almacenados destinados a  realizar una 
operación, sea de compra, alquiler, venta, uso o transformación. El 
inventario está formado por todo el stock de la empresa que aún no se ha 
vendido. 
 
Logística:  
La logística es el puente entre la empresa y el mercado, lo cual implica 
tareas de planificación y gestión de recursos. Su función es implementar y 
controlar con eficiencia los materiales y los productos de una empresa, 
desde su producción  hasta el consumidor final, con la intención de 
satisfacer las necesidades al menor coste posible. 
 
Manual de procedimientos:  
Es un instrumento administrativo que apoya el quehacer cotidiano de las 
diferentes áreas de una organización, brindando orden, metodología e 
información  en cada área. 
 
Pareto:  
Conocido como la regla del 80-20, es un método gráfico de organización de 
datos, que permite analizar y establecer de forma sencilla un orden de 
prioridades. 
 
Producción:  
Se denomina producción a cualquier tipo de actividad destinada a la 
fabricación, elaboración u obtención de bienes y servicios, brindándole un 
valor agregado a dicho bien; en el sector industrial, producción es la  
transformación de uno o más bienes físicos en otros diferentes, los cuales 
buscan satisfacer las necesidades de la sociedad. 
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Stock de seguridad:   
Stock de seguridad se utiliza como un amortiguador para proteger a la 
empresa de desabastecimiento causado por una planificación incorrecta o 
deficiente, el cual puede ser de suministros como de producto final. 
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CAPÍTULO 3.  
DIAGNÓSTICO DE 
LA REALIDAD 
ACTUAL 
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 Descripción General de la Empresa 3.1.
3.1.1. Razón Social 
EMPORIO VIRGEN DE CHAPI S.A.C. 
 
3.1.2. Ubicación de la empresa 
Mz: C4  LOTE: 15 – Parque Industrial - La Esperanza – Trujillo - La 
Libertad 
 
3.1.3. Misión de la empresa 
Somos la empresa número uno en la producción y comercialización 
de alimento balanceado para animales a nivel nacional, con talento 
humano eficiente, calificado y comprometido, para la satisfacción de 
nuestros clientes, logrando superar sus expectativas.  
 
3.1.4. Visión de la empresa 
Para el 2025 ser líder en el sector Agropecuario ofreciendo calidad 
del producto mediante la capacitación y desarrollo del talento 
humano, preservando el medio ambiente y promoviendo el 
desarrollo de la comunidad. 
 
3.1.5. Reseña Histórica 
La empresa EMPORIO VIRGEN DE CHAPI S.A.C; es una empresa 
trujillana creada en el 2006, por lo cual ya cuenta con más de 10 
años de presencia y trayectoria en el mercado. 
Pertenece al Sector Agropecuario, y ha crecido progresivamente de 
la mano del señor José Quispe Cutipa quien es el gerente general 
del molino y cuyo objetivo principal corresponde a la producción y 
comercialización de molienda de productos balanceados (pollos, 
patos, cerdos, terneros, gallos, cuyes), siendo su principal mercado 
las grandes empresas del departamento de La Libertad.  
  
 
 
 
 
 
   - 51 - 
 
 
3.1.6. Breve descripción general de la empresa 
Es una empresa que se encuentra actualmente en un proceso de 
crecimiento y expansión; se encuentra mejorando sus procesos y 
actualizando sus métodos de trabajo para lograr satisfacción del 
cliente y de sus trabajadores.   Con 11 años en el mercado trujillano; 
el principal compromiso de esta empresa de alimento balanceado, 
es satisfacer las necesidades del mercado a través de productos 
eficientemente elaborados, superando los parámetros de calidad que 
el cliente exige. 
Su planta cuenta con las siguientes áreas:  
Gerente General 
Finanzas 
Producción y comercialización 
Contabilidad 
Dpto. Producción  
 
3.1.7. Actividad en sector económico 
La empresa se dedica a la producción y comercialización de 
molienda de productos balanceados (pollos, patos, cerdos, terneros, 
gallos, cuyes). R.U.C: 20481297576. 
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3.1.8. Organigrama de la empresa 
Gráfica N° 07: Organigrama de la empresa 
 
Fuente: Elaboración propia 
3.1.9. Principales productos 
o Broiler 1 inicio 
o Broiler 1 crecimiento 
o Broiler 2 engorde 
o Postura1 levante 
o Postura1 pre postura 
o Postura2 postura 
o Lechones1 inicio 1 
o Lechones1 inicio 2 
o Lechones1 inicio 3 
o Cerdo1 crecimiento 
o Cerdo2 engorde 
o Cerdo2 mantenimiento 
o Cerdo2 lactancia 
o cuy1 lactante 
o cuy1 engorde 
o cuy2 reproductoras 
o Vacuno1 terneras 
o Vacuno1 re crias 
o Vacuno2 productoras 
o Vacuno 2 toros 
o Maiz Chancado o partido 
o Maiz Intermedio o especial 
o Maiz Pluma o molida 
o Harina Maiz o polenta 
o Pelets de Alfalfa 
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3.1.10. Proveedores 
Gráfica N° 08: Diagrama PEPSU 
 
Fuente: Elaboración propia 
PROVEEDORES INSUMOS (ENTRADA) PROCESOS PRODUCTOS NUTRIBIO (SALIDA) CLIENTES
CONTILATIN DEL PERU S.A.C. ACEITE DE SOYA ALMACEN DE INSUMOS BROILER 1 INICIO GERENCIA REGIONAL DE AGRICULTURA
NUVEL S.A.C. AFRECHO TRIGO MOLIENDA BROILER 1 CRECIMIENTO HCC TRADICIONES JAENAS S.C.R.L.
FERNANDEZ QUISPE VICTOR BICARBONATO MEZCLADO BROILER 2 ENGORDE NEGOCIACIONES Y COMERCIALIZADORES KERE E.I.R.L.
COGORNO S.A. CARBONATO DE CALCIO DESESTIRILIZADOR BROILER 2 MANTENIMIENTO PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA EL CUYASO DE CONACHE
PROVEAGRO S.R.L. COLINA PELETIZADO POSTURA1 LEVANTE SOLAGRO S.A.C.
ARMIJOS FERREL JOSE LUIS COXITAC 12 (COXIDIOSTATO) ENFRIADO POSTURA1 PRE POSTURA AGROPECUARIA SAN GREGORIO S.A.C.
INVET E.I.R.L. DDGS DERIVADO DE SOYA Y MAIZ ENVASADO POSTURA2 POSTURA INVERSIONES AVICOLAS GENESIS E.I.R.L.
MONTANA S.A. FPI (PROTEINA DE ALTA DIGESTIBILIDAD HP) PESAJE Y SELLADO LECHONES1 INICIO 1 PRODUCCIONES GANADERAS ANDINAS S.A.C.
INVERSIONES FRANCFORT E.I.R.L. GRASA PROTEGIDA (ENERGY FAT) ALMACEN DE PRODUCTO FINAL LECHONES1 INICIO 2 UNIVERSIDAD SAN PEDRO
AGROPECUARIA AVIPORC HARINA DE HUESOS LECHONES1 INICIO 3 AGROPECUARIA EL MILAGRO DE DIOS E.R.I.L
MOLINERTO S.A.C. LARVASOL CERDO1 CRECIMIENTO COMERCIAL VICTORIA E.I.R.L.
REPRESENTACIONES MORAVI S.A.C. LEVADURA VIVA CERDO2 ENGORDE
LISINA CERDO2 MANTENIMIENTO
MAIZ ENTERO CERDO2 LACTANCIA
MELAZA CUY1 LACTANTE
METIONINA CUY1 ENGORDE
NOVAFIL 40 PIGMENTANTE CUY2 REPRODUCTORAS
NUCLEO INVET VACUNO1 TERNERAS
NUTRIMIX VACUNO1 RE CRIAS
PASTA DE ALGODÓN VACUNO2 PRODUCTORAS
POLVILLO DE ARROZ VACUNO 2 TOROS
PREMIX LECHE STD MAIZ CHANCADO O PARTIDO
SAL MOLIDA MAIZ INTERMEDIO O ESPECIAL
SESQUICARBONATO MAIZ PLUMA O MOLIDA
TERMIN 8 HARINA MAIZ O POLENTA
TERNEBAT BIO PELETS DE ALFALFA
TORTA SOYA
TOXIBON PRO
TREONINA
UREA COMUN
VIT C
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 Descripción particular del área de la empresa en objeto de análisis 3.2.
 
3.2.1. Descripción del área de logística 
En la actualidad el área de logística en el molino virgen del chapi 
S.A.C se encuentra desorganizada empezando por el almacén de 
materiales y productos terminados, ya que en el mismo ambiente se 
almacenan ambos productos generando saturación y desorden en el 
almacén, así mismo hace que el tiempo en la identificación, 
ubicación y traslado de los materiales sea mayor. Además se pudo 
apreciar que los procesos logísticos no se encuentran 
implementados, en vista que no se lleva un control de las entradas y 
salidas de los materiales, ni manejan indicador y formatos que 
permita el registro y control de los procesos logísticos. 
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3.2.2. Descripción del área de producción  
El área de producción del molino virgen del chapi S.A.C presenta los problemas de estandarización de los procesos, 
pues siempre exceden el tiempo de las maquinas que están funcionando generando costos innecesarios.  
 
Tabla N° 02: Exceso de tiempos y Costos por consumo  
 
Fuente: Elaboración propia 
EXCESO DE TIEMPOS
TIEMPO (MIN) /MAQUINA SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 TOTAL
MAQUINAS 1 6 7 8 9 6 5 8 7
MAQUINAS 2 6 5 4 4 3 5 5 5
MAQUINAS 3 5 6 5 6 7 5 5 6
MAQUINAS 4 10 9 8 9 10 10 9 9
MAQUINAS 5 5 6 7 6 5 8 5 6
MAQUINAS 6 3 2 2 2 5 4 3 3
35 total de horas de maquinas trabajando en vacio
0.59 tiempo en hora de trabajo en vacio por tonelada
consumo de luz mensual 3,181.00S/.          4 horas trabajas en vacio en turno laboral
consumo de las maquinas mensual 1,908.60S/.          
consumo diario de luz 119.29S/.             
consumo por hora 14.91S/.               
consumo por las 4 horas en vacio 60.37S/.               
consumo mensual 966S/.                  
consumo anual 11,592S/.             
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Así mismo no cuentan con un proceso que les permita realizar los 
requerimientos de materiales de manera oportuna y en la cantidad 
necesaria, lo que genera incumplimiento de entrega de producto, 
roturas de stock o también sobre stock en algunos materiales, 
generando que se pierda nuevos ingresos para la empresa. 
 
Tabla N° 03: Utilidad Pérdida Anual  
 
Fuente: Elaboración propia 
Adicionalmente la falta de capacitación en la máquina de paletizado 
genera que el producto se queme. Como también dejando de 
producir por motivos de reparación de dicha máquina. 
 
Tabla N° 04: Pérdida de producción por reparación de 
maquinaria y producto mal elaborado 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Años 2015 2016 2017
Pérdida Anual (TN) 85.55             80.89     88.69     
Pérdida Promedio (TN)
 Utilidad promedio por (TN) 
Utilidad perdida anual
                                                         85 
204S/.                                                 
17,340S/.                                           
Kg perdidos 15
N° de veces que sucedió en el mes 3
N° de veces que sucedió al año 36
Pérdida de kilos al año 540
Cantidad de kg x 8hr 6857
Cantidad de kg x 2hr 1714
Cantidad de kg perdidos en el mes 5143
Cantidad de kg perdidos en el año 61714
Cantidad convertida en TN pérdidos en el año 61.71
Utilidad bruta por TN 204
Utilidad bruta total por la cantidad pérdida anual 12,590S/.           
Producto no realizado por reparación
Producto desechado
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 Identificación del problema e indicadores actuales 3.3.
 
3.3.1. Diagrama Ishikawa 
Gráfica N° 09: Diagrama Ishikawa General 
 
Fuente: Elaboración propia 
Falta de capacitación del 
personal en el proceso del 
elaboración
Bajo rendimiento 
productivo
MANO DE OBRA
No se cuenta con un adecuado 
requerimiento de materiales
PRODUCCIÓN
Escasa planificación de 
la  producción
No se  cuenta con procesos de 
producción estandarizados 
LOGISTICA
Inadecuado 
abastecimiento de 
No se cuenta con una  
gestión de inventario
Entrega de pedidos 
desfazados
No se cuenta con un programa de 
requerimiento de pedidos
Tramos largos del  
a lmacen  a la mezcldora
Ubicacion inadecuada 
a lmacén
MÉTODOS
Procesos logísticos desactualizados
Falta de capacitación  en 
gestión logística 
Ausencia de formatos para control de 
procesos  logisticos
BAJA RENTABILIDAD EN 
LA EMPRESA
Producto 
quemado
Falta de capacitación del 
personal  en  la maquina 
paletizadora 
Uso inadecuado de materia 
prima y maquinaria
No se cuenta con un control de 
inventario
No existe un procedimiento del uso de 
las maquinarias
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Gráfica N° 10: Diagrama Ishikawa de Producción 
 
Fuente: Elaboración propia 
Falta de capacitación del 
personal en el proceso 
del  elaboración
Bajo rendimiento 
productivo
MANO DE OBRA
Escasa planificación de la 
producción
No se  cuenta con procesos de producción 
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Producto 
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Falta de capacitación del 
personal  en  la maquina 
paletizadora 
BAJA RENTABILIDAD  EN 
EL ÁREA DE PRODUCCIÓN
PRODUCCIÓN
No se cuenta con un control de 
inventario
Uso inadecuado de materia 
prima y maquinaria
No existe un procedimiento del uso de 
las maquinarias
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Gráfica N° 11: Diagrama Ishikawa de Logística 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
LOGISTICA
Entrega de pedidos 
desfazados
No se cuenta con un programa de 
requerimiento de pedidos
Tramos largos del  
almacen  a la mezcladora 
Ubicacion inadecuada 
almacén
MÉTODOS
Procesos logísticos desactualizados
Falta de capacitación  en 
gestión logística 
Ausencia de formatos para control de 
procesos  logisticos
BAJA RENTABILIDAD  EN EL 
ÁREA DE LOGÍSTICA
Inadecuado 
abastecimiento de 
No se cuenta con un adecuado 
requerimiento de materiales
No se cuenta con una  
gestión de inventario
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El diagrama Ishikawa expone los problemas actuales y cada una de 
las causas raíces que existen en la empresa, ubicados en los 
distintos entornos del Molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C. 
Todos esos problemas vienen generando pérdidas que ascienden 
entre los S/.47 779 soles al año, con este diagnóstico realizado se 
ha planteado una propuesta de mejora que va traer consigo muchos 
beneficios. 
 
3.3.2. Encuesta de Priorización de Causa Raíz  
Gráfica N° 12: Encuesta de Producción  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
  
Área PRODUCCIÓN
Problema  : BAJA RENTABILIDAD
Marque con una "X" el nivel que perjudica a la rentabilidad de la empresa en las siguientes causas:
Valor Puntaje
Muy alto 4
Alto 3
Bajo 2
Nulo 1
Nulo Bajo Alto Muy alto
Cr1
Cr2
Cr3
Cr4
Cr5
ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACIÓN
Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas
Calificación
Falta de capacitación del personal en el proceso del 
elaboración
Falta de capacitación del personal  en  la maquina 
paletizadora 
No existe un procedimiento del uso de las maquinarias
No se cuenta con un control de inventario
No se  cuenta con procesos de producción estandarizados
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Gráfica N° 13: Encuesta de Logística  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
La encuesta es el primer paso a seguir durante el inicio de la 
investigación, la cual nos va permitir detallar sistemáticamente cada 
causa raíz que trae consigo un impacto económico para la empresa. 
Para identificar los problemas se realizó, se ejecutó a cada uno de 
los trabajadores presentes en la línea de producción de alimentos 
balanceados como también al ing. de producción y a la encargada 
del área de finanzas.  
  
Área LOGÍSTICA  
Problema  : BAJA RENTABILIDAD
Marque con una "X" el nivel que perjudica a la rentabilidad de la empresa en las siguientes causas:
Valor Puntaje
Muy alto 4
Alto 3
Bajo 2
Nulo 1
Nulo Bajo Alto Muy alto
Cr6
Cr7
Cr8
Cr9
Cr10
Cr11
Falta de capacitación  en gestión logística 
Ausencia de formatos para control de procesos  logisticos
Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas
Calificación
ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACIÓN
No se cuenta con un adecuado requerimiento de materiales
No se cuenta con una  gestión de inventario
No se cuenta con un programa de requerimiento de pedidos
Ubicacion inadecuada almacén
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3.3.3. Matriz de Priorización 
Gráfica N° 14: Matriz de Priorización  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
EMPRESA: EMPORIO VIRGEN DEL CHAPI  S.A.C.
ÁREAS: PRODUCCIÓN Y LOGÍSTICA 
PROBLEMA: BAJA RENTABILIDAD
Valor Puntaje
Muy alto 4
Alto 3
Bajo 2
Nulo 1
ÍTEM Persona 1 Persona 2 Persona 3 Persona 4 Persona 5 Persona 6 Persona 7 Persona 8 TOTAL
Cr1 3 3 4 3 3 2 3 3 24
Cr2 2 3 3 3 3 3 3 3 23
Cr3 4 3 3 3 4 3 4 4 28
Cr4 3 3 2 3 2 3 3 3 22
Cr5 4 4 3 4 3 4 4 3 29
Cr6 3 2 3 3 3 3 2 2 21
Cr7 4 3 3 3 4 4 3 4 28
Cr8 3 4 4 3 4 3 3 4 28
Cr9 4 3 4 3 3 4 3 3 27
Cr10 2 3 3 2 3 3 2 3 21
Cr11 3 2 3 3 3 3 3 3 23Ausencia de formatos para control de procesos  logisticos

Falta de capacitación del personal en el proceso del elaboración

Falta de capacitación del personal  en  la maquina paletizadora 

No existe un procedimiento del uso de las maquinarias

No se cuenta con un control de inventario

No se  cuenta con procesos de producción estandarizados
No se cuenta con un adecuado requerimiento de materiales

No se cuenta con una  gestión de inventario

No se cuenta con un programa de requerimiento de pedidos

Ubicacion inadecuada almacén
Falta de capacitación  en gestión logística 

CAUSA RAÍZ
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3.3.4. Diagrama Pareto 
Gráfica N° 15: Orden de Priorización de la causa raíz  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfica N° 16: Diagrama de Pareto  
 
Fuente: Elaboración propia 
Al ordenar el diagrama de Pareto según su influencia en el 
problema, nos dio como resultado las causas raíces: Cr5, Cr3, Cr7, 
Cr8, Cr9, Cr1, Cr2, Cr11; que se serán primordiales para conseguir 
el objetivo de la propuesta de mejora. 
 
 
 
ÍTEM CAUSA RAÍZ SUMA % Impacto Acumulado
Cr5 No se  cuenta con procesos de producción estandarizados 29 10.58% 10.58%
Cr3 No existe un procedimiento del uso de las maquinarias
 28 10.22% 20.80%
Cr7 No se cuenta con una  gestión de inventario
 28 10.22% 31.02%
Cr8 No se cuenta con un programa de requerimiento de pedidos
 28 10.22% 41.24%
Cr9 Ubicacion inadecuada almacén 27 9.85% 51.09%
Cr1 Falta de capacitación del personal en el proceso del elaboración
 24 8.76% 59.85%
Cr2 Falta de capacitación del personal  en  la maquina paletizadora 
 23 8.39% 68.25%
Cr11 Ausencia de formatos para control de procesos  logisticos
 23 8.39% 76.64%
Cr4 No se cuenta con un control de inventario
 22 8.03% 84.67%
Cr6 No se cuenta con un adecuado requerimiento de materiales
 21 7.66% 92.34%
Cr10 Falta de capacitación  en gestión logística 
 21 7.66% 100.00%
  
 
 
 
 
 
   - 65 - 
 
 
3.3.5. Identificación de Indicadores  
Cuadro N° 03: Identificación de Indicadores  
 
Fuente: Elaboración propia
EMPRESA: EMPORIO VIRGEN DEL CHAPI  S.A.C.
ÁREAS: LOGÍSTICA Y PRODUCCIÓN
PROBLEMA: BAJA RENTABILIDAD
CAUSA RAÍZ DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ACTUAL META HERRAMIENTA
Cr5
No se  cuenta con procesos de 
producción estandarizados
% de procesos 
estandarizados
0% 100%
Diagrama de 
Operaciones
Cr3
No existe un procedimiento del uso de 
las maquinarias
% Personal que conoce 
sus funciones
33% 100%
Manual de 
procedimientos
Cr7
No se cuenta con una  gestión de 
inventario
% de inventarios 
controlados
0% 100% KARDEX
Cr8
No se cuenta con un programa de 
requerimiento de pedidos
% de requerimiento 
efectivos de materiales
92% 98% MRP
Cr9 Ubicacion inadecuada almacén
% Tiempo de 
desplazamientos
74% 43%
Distribución de 
planta 
Cr1
Falta de capacitación del personal en el 
proceso del elaboración
% Capacitaciones 
realizadas
0% 100%
Plan de 
Capacitación 
Anual
Cr2
Falta de capacitación del personal  en  
la maquina paletizadora % Personal capacitado 17% 100%
Manual de 
procedimientos 
Cr11
Ausencia de formatos para control de 
procesos  logisticos
% de formatos de 
control de procesos 
logísticos
0% 90% KARDEX
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En la identificación de indicadores se evalúan 11 causas raíces, las 
cuales fueron producto de una priorización de los problemas 
encontrados en las área de logística y producción de alimentos 
balanceados en el Molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C.  
Las 8 causas raíces serán medidas con los siguientes indicadores, lo 
que va permitir elegir la herramienta de mejora a aplicar por cada 
causa raíz. 
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CAPÍTULO 4. SOLUCIÓN 
PROPUESTA 
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 Análisis de los costos de las causas raíces 4.1.
 
Cuadro N° 04: Matriz resumen de indicadores de variables 
 
Fuente: Elaboración propia. 
CAUSA 
RAÍZ
DESCRIPCION INDICADOR FORMULA V. A
PERDIDAS 
ANUALES (S/.)
V. M
PERDIDAS ANUALES 
MEJORADAS (S/.)
HERRAMIENTA
Cr8
No se cuenta con un programa de 
requerimiento de pedidos
% de requerimiento 
efectivos de materiales
92% 98% MRP
Cr7
No se cuenta con una  gestión de 
inventario
% de inventarios 
controlados
0% 100% KARDEX
Cr11
Ausencia de formatos para control de 
procesos  logisticos
% de formatos de 
control de procesos 
logísticos
0% 90% KARDEX
Cr9 Ubicacion inadecuada almacén
% Tiempo de 
desplazamientos
74% 6,277.00S/.       43% 3,138.50S/.                 Distribución de planta 
Cr5
No se  cuenta con procesos de 
producción estandarizados
% de procesos 
estandarizados
0% 11,592.00S/.    100% -S/.                          
Diagrama de 
Operaciones
Cr1
Falta de capacitación del personal en el 
proceso de elaboración
% Capacitaciones 
realizadas
0% 100%
Plan de Capacitación 
Anual
Cr2
Falta de capacitación del personal  en  la 
maquina paletizadora % Personal capacitado 17% 100%
Manual de 
procedimientos 
Cr3
No existe un procedimiento del uso de 
las maquinarias
% Personal que conoce 
sus funciones
33% 100%
Manual de 
procedimientos
47,799.00S/.       7,649.50S/.                   TOTAL
12,590.00S/.    
17,340.00S/.    4,511.00S/.                 
-S/.                          
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 Propuesta 4.2.
4.2.1. Sistema MRP 
Se desarrolló un sistema MRP para el molino Virgen del Chapi 
S.A.C, en vista que no cuenta con una planificación de producción, 
requerimientos óptimos de materiales, conocimientos de la 
capacidad de la planta, horas hombre y horas máquina que se 
requieren para la producción planeada. Cabe mencionar que el 
molino actualmente tiene un escaso control en el uso de la materia 
prima, en registrar y conocer el stock de los mismos, lo que 
generaba una gran falta de materia prima para los procesos por lo 
cual pierde a los clientes por la falta de cumplimiento de entrega del 
producto. 
 
Causa Raíz 08: No se cuenta con un programa de requerimiento 
de pedidos  
Los requerimientos de materiales se realizan en base a la 
experiencia del gerente general del molino que canaliza los pedidos 
a través de la compradora, la cantidad de cuanto comprar lo calculan 
de manera equivocada, lo que genera que les falte insumos para 
realizar los diversos productos que fabrican, por lo tanto los clientes 
se retiran sin efectuar el pedido completo por incumplimiento.  
 
4.2.1.1 Explicación de costos perdidos por la causa 08 
 
4.2.1.1.1 Costo para la CR 08: No se cuenta con un 
programa de requerimiento de pedidos 
 
El cálculo para determinar el costo por esta causa se 
hizo en base a información histórica de las cantidades 
que no se llegó a realizar por retiros de los clientes en 
consecuencia al incumplimiento de la entrega de los 
pedidos. En promedio de los últimos 3 años se dejó 
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de producir 85 TN dejando de percibir un ingreso de 
s/. 17 340.00 soles para la empresa. 
 
Tabla N° 05: Pérdida Anuales (TN) 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
4.2.1.2 Desarrollo de la propuesta: Sistema MRP 
Para el desarrollo del sistema MRP, se partió del 
pronóstico de ventas para el año 2018 con datos históricos 
de 3 años (ver Anexo 02), usando el método de regresión 
lineal con ajuste estacional y análisis de datos en el libro 
de Excel se obtuvo los siguientes resultados. 
 
 
 
Producción 
realizada
Producción 
Programada
Producción 
realizada
Producción 
Programada
Producción 
realizada
Producción 
Programada
Enero 82.37             91.81                78.06                81.31                88.81                96.71                
Febrero 80.04             90.51                82.21                84.44                90.91                103.35             
Marzo 65.45             68.10                94.37                94.71                81.63                86.97                
Abril 79.18             92.37                90.30                99.28                79.27                88.11                
Mayo 70.33             71.41                89.19                100.33             79.11                89.33                
Junio 72.43             82.47                97.78                99.83                73.09                84.16                
Julio 68.38             74.89                82.00                88.73                79.59                83.36                
Agosto 94.20             94.39                94.55                109.87             95.09                95.29                
Septiembre 84.43             94.56                98.17                100.57             91.64                99.99                
Octubre 98.70             106.06             90.79                99.79                90.22                103.06             
Noviembre 86.85             94.64                98.45                107.52             97.96                98.45                
Diciembre 60.57             67.26                86.13                96.51                89.82                97.06                
Total Anual 942.93           1,028.48          1,082.00          1,162.89          1,037.14          1,125.83          
Mes
Año
2015 2016 2017
Años 2015 2016 2017
Pérdida Anual (TN) 85.55             80.89              88.69           
Pérdida Promedio (TN)
 Utilidad promedio por (TN) 
Utilidad perdida anual
                                                                       85 
204S/.                                                               
17,340S/.                                                         
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Cuadro N° 05: Análisis de regresión 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Con el resultado del análisis de regresión que nos dio un R: 
0.993 es un valor muy aceptable para realizar la proyección 
de la demanda para el siguiente periodo 
 
Tabla N° 06: Pronostico de demanda para el año 2018 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Resumen
Estadísticas de la regresión
Coeficiente de correlación múltiple0.998484247
Coeficiente de determinación R^20.996970792
R^2  ajustado 0.993941584
Error típico 3229.243978
Observaciones 3
ANÁLISIS DE VARIANZA
Grados de libertadSuma de cuadradosPromedio de los cuadradosF Valor crítico de F
Regresión 1 3432061250 3432061250 329.1192716 0.035056148
Residuos 1 10428016.67 10428016.7
Total 2 3442489267
Coeficientes Error típico Estadístico t Probabilidad Inferior 95% Superior 95%Inferior 95.0%Superior 95.0%
Intercepción 702703.3333 4932.751655 142.456662 0.004468793 640026.7809 765379.8858 640026.781 765379.886
Variable X 1 41425 2283.420315 18.1416447 0.035056148 12411.39398 70438.60602 12411.394 70438.606
MES/AÑO IND. ESTAC. 2018
ENERO 0.96 69,515               
FEBRERO 0.95 68,498               
MARZO 0.85 61,810               
ABRIL 0.95 68,790               
MAYO 0.90 65,444               
JUNIO 0.92 66,862               
JULIO 0.90 65,027               
AGOSTO 1.14 82,269               
SEPTIEMBRE 1.14 82,147               
OCTUBRE 1.14 82,571               
NOVIEMBRE 1.22 88,463               
DICIEMBRE 0.93 67,006               
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Con los datos proyectados para el siguiente periodo, se va a 
proceder a realizar un plan agregado para el molino Virgen del 
Chapi S.A.C con el fin de saber cuántos colaboradores e 
inversión necesita para la producción de alimento balanceado. 
EL molino Virgen del Chapi S.A.C. está elaborando el 
presupuesto maestro de operación para la línea de alimento 
balanceado en pellets, cuenta para ello con el pronóstico 
anual de ventas para el año 2018. Se requieres elaborar un 
plan de producción para el horizonte de planificación en el año 
2018 que satisfaga la demanda y que proporcione el menor 
costo de producción (ver Anexo 03 – 04) para el periodo de 
planificación expuesto. También se tiene información de los 
días laborables de cada mes del año y otros datos 
importantes de costos como se detalla a continuación. 
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Tabla N° 07: Proyección de la demanda y días laborables (2018) 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Pronostico de demanda en kg para el año 2018
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
69,515                68,498                61,810                68,790                65,444                66,862                65,027                82,269                82,147                82,571                88,463                67,006                
SKU 1 8,213                   8,093                   7,303                   8,128                   7,732                   7,900                   7,683                   9,720                   9,706                   9,756                   10,452                7,917                   
SKU 2 9,564                   9,425                   8,504                   9,465                   9,004                   9,199                   8,947                   11,319                11,302                11,361                12,171                9,219                   
SKU 3 10,621                10,466                9,444                   10,510                9,999                   10,216                9,936                   12,570                12,551                12,616                13,516                10,238                
SKU 4 3,892                   3,835                   3,461                   3,851                   3,664                   3,743                   3,641                   4,606                   4,599                   4,623                   4,953                   3,751                   
SKU 5 7,920                   7,804                   7,042                   7,837                   7,456                   7,618                   7,409                   9,373                   9,359                   9,408                   10,079                7,634                   
SKU 6 7,970                   7,853                   7,086                   7,886                   7,503                   7,666                   7,455                   9,432                   9,418                   9,466                   10,142                7,682                   
SKU 7 3,521                   3,470                   3,131                   3,485                   3,315                   3,387                   3,294                   4,167                   4,161                   4,183                   4,481                   3,394                   
SKU 8 7,090                   6,987                   6,304                   7,016                   6,675                   6,820                   6,633                   8,391                   8,379                   8,422                   9,023                   6,834                   
SKU 9 3,283                   3,235                   2,919                   3,249                   3,091                   3,158                   3,071                   3,885                   3,880                   3,900                   4,178                   3,165                   
SKU 10 7,445                   7,336                   6,620                   7,367                   7,009                   7,161                   6,964                   8,811                   8,798                   8,843                   9,474                   7,176                   
2018 PARTICIPACION
12%
14%
15%
6%
11%
11%
5%
10%
5%
11%
DÍAS LABORABLES POR MES DEL 2018
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 192
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Cuadro N° 06: Costos de Producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 08: Requerimientos para la Producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Materiales 1,462.89S/.       /tonelada
Costo de mantenimiento del inventario -S/.                 /tonelada/mes
Costo marginal del agotamientos de las reservas 1.50S/.               /tonelada/mes REFERENCIAL
Costo marginal de la subcontratación -S/.                 NO SE CONSIDERA
Costo de contratación y de capacitación 50.00S/.             /por trabajador REFERENCIAL
Costo de los despidos 70.00S/.             /por trabajador REFERENCIAL
Horas hombre requeridos 1.17S/.               H-H/tonelada
Costo lineal (ocho primeras horas cada día) 4.09S/.               /hora
Costo del tiempo extra (tiempo y medio) 5.11S/.               /hora REFERENCIAL *25%
Inventario inicial 0 toneladas
Reservas de seguridad 5% de la demanda mensual
Inventario
Costos asociados a toneladas agregadas
Requerimientos para la Producción (toneladas)
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Inventario inicial 0 -3             3               3               3               3               3               3               4               4               4               4               
Pronóstico de la demanda (agregada) 69.52     68.50     61.81     68.79     65.45     66.87     65.03     82.27     82.15     82.58     88.47     67.01     
Reserva de seguridad (5% pronóstico) 3               3               3               3               3               3               3               4               4               4               4               3               
Requerimiento para la producción 72.99     75         61         69         65         67         65         83         82         83         89         66         
Inventario Final -3             3               3               3               3               3               3               4               4               4               4               3               
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Tabla N° 09: Plan de producción por método de persecución 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 10: Resumen de mejor plan de producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto SeptiembreOctubre NoviembreDiciembreTOTAL
Requerimiento de Producción 72.99 75.41 61.48 69.14 65.28 66.94 64.94 83.14 82.15 82.60 88.76 65.94
Horas hombre requeridas 85.13 87.94 71.70 80.63 76.13 78.06 75.73 96.95 95.80 96.33 103.51 76.89
Días de trabajo por mes 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Horas por mes por trabajador 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128
Trabajadores requeridos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Nuevos trabajadores contratados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de contratación 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00
Trabajadores despedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de despido 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00
Costo lineal 523.08 523.08 523.08 523.08 523.08 523.08 523.08 523.08 523.08 523.08 523.08 523.08 6,276.92
TOTAL 6,276.92
COSTO Plan A Plan B Plan C
Contratación 0.00
Despido 0.00
Inventario Excesivo 0.00
Escasez 0.00
Costo Tiempo Extra 0.00
Costo Tiempo Normal 6,276.92 12,553.85 12,553.85
COSTO TOTAL 6,277 12,554 12,554
PLAN A ELEGIR
COSTO
PLAN A: PERSECUCIÓN
6,276.92
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Para poder realizar un Plan Maestro de Producción (PMP) se 
tiene que realizar como primer punto la capacidad de planta. 
Con la producción general de sus productos en la empresa 
Virgen del Chapi, el plan agregado resultante para el siguiente 
periodo; ahora se va a realizar un Plan de Producción (PMP) 
para el mes de mayo, indicando las cantidades a producir en 
detalle de cada SKU y para cada semana y cada día de la 
semana del mes. Este programa debe ser expresado a nivel 
de producto final y de componentes. A continuación se 
detallan otros datos requerido para elaborar el PMP como 
son: Niveles de inventario y políticas de seguridad de stock, 
capacidad de planta, programa de despacho. 
 
Tabla N° 11: Capacidad de planta 
 
Fuente: Elaboración Propia 
  
110 TON/MES
4.0 TON/DÍA
Cambios en Producción 3 PRODUCTOS /DIA
Lote mínimo
Capacidad de planta
CAPACIDAD DE PLANTA
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Tabla N° 12: Demanda, SKU Capacidad de planta y Nivel de stock 
 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
2018 72.99 75.41 61.48 69.14 65.28 66.94 64.94 83.14 82.15 82.60 88.76 65.94
SKU(sacos) UNIDAD /SKU Pesos/UNIDAD PESO (KG) PESO EN TN
Broiler 1 inicio 1 40 40 0.04
Broiler 1 crecimiento 1 40 40 0.04
Broiler 2 engorde 1 40 40 0.04
Postura2 postura 1 40 40 0.04
Cerdo1 crecimiento 1 40 40 0.04
Cerdo2 engorde 1 40 40 0.04
Cerdo2 mantenimiento 1 40 40 0.04
cuy1 engorde 1 40 40 0.04
Vacuno1 terneras 1 40 40 0.04
Vacuno2 productoras 1 40 40 0.04
PRODUCTO PARTI. (%) TON INV. INCIAL DEMANDA ESTI. SACOS S . S
Broiler 1 inicio 12% 0.00 0 193.3 10
Broiler 1 crecimiento 14% 0.00 0 225.1 12
Broiler 2 engorde 15% 0.00 0 250.0 13
Postura2 postura 6% 0.00 0 91.6 5
Cerdo1 crecimiento 11% 0.00 0 186.4 10
Cerdo2 engorde 11% 0.00 0 187.6 10
Cerdo2 mantenimiento 5% 0.00 0 82.9 5
cuy1 engorde 10% 0.00 0 166.9 9
Vacuno1 terneras 5% 0.00 0 77.3 4
Vacuno2 productoras 11% 0.00 0 175.2 9
TOTAL 100% 0 0 1636.2 87
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Tabla N° 13: Unidad de formula 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 14: Programa de despacho 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 15: Producción Mensual 
 
Fuente: Elaboración Propia 
PRODUCTO KG/FORMUL H.H / TON
Broiler 1 inicio 1000.00 1.17
Broiler 1 crecimiento 1000.00 1.17
Broiler 2 engorde 1000.00 1.17
Postura2 postura 1000.00 1.17
Cerdo1 crecimiento 1000.00 1.17
Cerdo2 engorde 1000.00 1.17
Cerdo2 mantenimiento 1000.00 1.17
cuy1 engorde 1000.00 1.17
Vacuno1 terneras 1000.00 1.17
Vacuno2 productoras 1000.00 1.17
Producto 1 2 3 4 TOTAL
Broiler 1 inicio 48 48 48 48 193
Broiler 1 crecimiento 56 56 56 56 225
Broiler 2 engorde 62 62 62 62 250
Postura2 postura 23 23 23 23 92
Cerdo1 crecimiento 47 47 47 47 186
Cerdo2 engorde 47 47 47 47 188
Cerdo2 mantenimiento 21 21 21 21 83
cuy1 engorde 42 42 42 42 167
Vacuno1 terneras 19 19 19 19 77
Vacuno2 productoras 44 44 44 44 175
Producto 
Fuente de 
demanda
Stock de 
seguridad
Inventario 
Inicial
Cantidad a producir 
en sacos
Cantidad a 
producir en Kg
Peso por 
formula
Número de 
fórmulas
Broiler 1 inicio 193                10               -              203 8,132 1,000        8
Broiler 1 crecimiento 225                12               -              237 9,484 1,000        9
Broiler 2 engorde 250                13               -              263 10,519 1,000        11
Postura2 postura 92                  5                 -              97 3,864 1,000        4
Cerdo1 crecimiento 186                10               -              196 7,856 1,000        8
Cerdo2 engorde 188                10               -              198 7,903 1,000        8
Cerdo2 mantenimiento 83                  5                 -              88 3,515 1,000        4
cuy1 engorde 167                9                 -              176 7,035 1,000        7
Vacuno1 terneras 77                  4                 -              81 3,251 1,000        3
Vacuno2 productoras 175                9                 -              184 7,369 1,000        7
Fórmulas (Componente)Kilos (Prod Final)
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Tabla N° 16: Capacidad de producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 17: Producción Semanal 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 18: Verificación del cumplimiento de la producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Con la producción dividida por semana, y el cumplimiento de 
la verificación de la producción, se procederá a dividir la 
producción de manera semanal, como se muestra a 
continuación, teniendo en cuenta la capacidad de producción 
por día y semana. Teniendo en cuanta que solo trabajan 4 
días a la semana. 
Capacidad de planta 110             ton/mes 27      ton/semana 7        ton/dia
Lote Minimo 4                 SACOs/corrida
Cambios de producción (máximo) 3                 productos/dia
Producto 1 2 3 4 Total
Broiler 1 inicio 51 51 51 51 203
Broiler 1 crecimiento 59 59 59 59 237
Broiler 2 engorde 66 66 66 66 263
Postura2 postura 24 24 24 24 97
Cerdo1 crecimiento 49 49 49 49 196
Cerdo2 engorde 49 49 49 49 198
Cerdo2 mantenimiento 22 22 22 22 88
cuy1 engorde 44 44 44 44 176
Vacuno1 terneras 20 20 20 20 81
Vacuno2 productoras 46 46 46 46 184
TOTAL TN 17.2 17.2 17.2 17.2 69
Producto 1 2 3 4
Broiler 1 inicio 13 15 18 20
Broiler 1 crecimiento 15 18 21 24
Broiler 2 engorde 16 20 23 26
Postura2 postura 6 8 9 10
Cerdo1 crecimiento 13 15 18 20
Cerdo2 engorde 13 15 18 20
Cerdo2 mantenimiento 6 8 9 10
cuy1 engorde 11 14 16 18
Vacuno1 terneras 5 6 7 8
Vacuno2 productoras 11 14 16 18
  
 
 
 
 
 
   - 80 - 
 
 
Tabla N° 19: Producción diaria (sacos) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 20: Ajuste de la producción acuerdo a la capacidad 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Producto Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Total
Broiler 1 inicio 13                  13                  13                  13                  51
Broiler 1 crecimiento 15                  15                  15                  15                  59
Broiler 2 engorde 16                  16                  16                  16                  66
Postura2 postura 6                    6                    6                    6                    24
Cerdo1 crecimiento 12                  12                  12                  12                  49
Cerdo2 engorde 12                  12                  12                  12                  49
Cerdo2 mantenimiento 5                    5                    5                    5                    22
cuy1 engorde 11                  11                  11                  11                  44
Vacuno1 terneras 5                    5                    5                    5                    20
Vacuno2 productoras 12                  12                  12                  12                  46
TOTAL TN 4.31               4.31               4.31               4.31               -                 -                 17.2
Producto Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Total
Broiler 1 inicio 39                  12                  51
Broiler 1 crecimiento 59                  59
Broiler 2 engorde 66                  66
Postura2 postura 24                  24
Cerdo1 crecimiento 13                  36                  49
Cerdo2 engorde 49                  49
Cerdo2 mantenimiento 22                  22
cuy1 engorde 41                  3                    44
Vacuno1 terneras 20                  20
Vacuno2 productoras 46                  46
TOTAL TN 4.31               4.31               4.31               4.31               -                 -                 17.2
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Con la producción semanal y ajustada por días servirá para 
que solo en determinados días se dediquen a la producción 
del alimento balanceado, para que de esta manera puedan 
cumplir con la orden de despacho semanal. 
 
Tabla N° 21: Horas de producción necesaria 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 22: Horas – Hombre requeridas 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Una vez terminado las horas de producción necesarias para 
poder cubrir la demanda de la producción, visualizaremos el  
boom (ver Anexo 5) para finalmente realizar el MRP que se 
visualiza en (ver Anexo 6). Por último se muestra a 
continuación la lista de aprovisionamiento. 
 
Producto Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Total
Broiler 1 inicio -                 1.83               0.54               -                 -                 -                 2
Broiler 1 crecimiento -                 -                 2.77               -                 -                 -                 3
Broiler 2 engorde -                 3.07               -                 -                 -                 -                 3
Postura2 postura -                 -                 1.13               -                 -                 -                 1
Cerdo1 crecimiento -                 -                 0.60               1.70               -                 -                 2
Cerdo2 engorde -                 -                 -                 2.31               -                 -                 2
Cerdo2 mantenimiento -                 -                 -                 1.03               -                 -                 1
cuy1 engorde 1.93               0.12               -                 -                 -                 -                 2
Vacuno1 terneras 0.95               -                 -                 -                 -                 -                 1
Vacuno2 productoras 2.15               -                 -                 -                 -                 -                 2
TOTAL HORAS 5.03               5.03               5.03               5.03               -                 -                 20.1
Producto Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Total
Broiler 1 inicio -                 1.83               0.54               -                 -                 -                 2
Broiler 1 crecimiento -                 -                 2.77               -                 -                 -                 3
Broiler 2 engorde -                 3.07               -                 -                 -                 -                 3
Postura2 postura -                 -                 1.13               -                 -                 -                 1
Cerdo1 crecimiento -                 -                 0.60               1.69               -                 -                 2
Cerdo2 engorde -                 -                 -                 2.30               -                 -                 2
Cerdo2 mantenimiento -                 -                 -                 1.02               -                 -                 1
cuy1 engorde 1.93               0.12               -                 -                 -                 -                 2
Vacuno1 terneras 0.95               -                 -                 -                 -                 -                 1
Vacuno2 productoras 2.15               -                 -                 -                 -                 -                 2
TOTAL H-H 5.02               5.02               5.02               5.02               -                 -                 20.1
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Tabla N° 23: Lista de Aprovisionamiento
 
Fuente: Elaboración Propia 
1 2 3 4
Broiler 1 inicio 51 51 51 51
Broiler 1 crecimiento 59 59 59 59
Broiler 2 engorde 66 66 66 66
Postura2 postura 24 24 24 24
Cerdo1 crecimiento 49 49 49 49
Cerdo2 engorde 49 49 49 49
Cerdo2 mantenimiento 22 22 22 22
cuy1 engorde 44 44 44 44
Vacuno1 terneras 20 20 20 20
Vacuno2 productoras 46 46 46 46
Sacos 0 0 0 0
Pavilo 0 58 129 129
Maíz Integral 10000 10000 10000 0
Torta de soya 0 5000 0 0
Afrecho de Trigo 0 0 5000 0
aceite de soya 246 246 246 0
Calcio 281 281 281 0
polvillo de arroz 178 178 178 0
melaza 0 0 0 0
Harina de huesos 83 83 83 0
pasta de algodón 218 218 218 0
sal 0 0 0 0
Bicarbonato de Sodio 0 0 10 0
FPI (proteina de alta digestibilidad HP) 69 85 85 0
Colina 0 0 6 0
Lisina 40 40 40 0
Metionina 31 31 31 0
Toxibon pro 6 10 10 0
Coxitac 12 (coxidiostato) 0 0 0 0
Nucleo Invet 7 8 8 0
Termin 8 0 0 3 0
Treonina 7 13 13 0
Novafil 40 Pigmentante 13 13 13 0
Nucleo Nutribio 41 41 41 0
Soya Integral 144 147 147 0
Fosforo 0 2 4 0
Aglutinante 0 0 0 0
Mtox 0 5 5 0
Harina Integral de soya caico 300 300 300 0
Phosbic 0 0 0 0
Heno de alfalfa 176 176 176 0
Nutribio Engorde 0 1 7 0
Premix leche std 1 5 5 0
Sesquicarbonato 3 22 22 0
grasa protegida (energy fat) 18 18 18 0
urea comun 13 13 13 0
Código de material
Semana
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Para que todo este proceso pueda funcionar se realizara un 
contrato con nuestros proveedores para poder concretar el 
pedido de insumos. Este tipo de convenio se realizara 
mediante el método SRM (gestión de las relaciones con los 
proveedores), esta gestión se realiza con la finalidad de 
entablar una confiabilidad con el proveedor y determinar la 
capacidad de lote, el tiempo de demora, y el tipo de insumo 
que nos proporciona, este acuerdo se muestra en el (anexo 
N°07). A continuación se muestra el SRM que utilizara la 
empresa para su propósito. 
 
Tabla N° 24: capacidad y tiempo de demora de los insumos  
 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
Por ultimo también se utilizara el método CRM (gestión de 
relación con el cliente), con la finalidad de darles la mejor 
propuesta, beneficio, garantía, tiempo de entrega y calidad del 
producto. Estos se realizan mediante el formato que se 
muestra en la gráfica N° 17, y por medio del Excel se realizara 
una data histórica para saber los tipos de productos, cantidad, 
precios y ofertas que se está brindando al cliente, con la 
finalidad de saber cuáles son los clientes de prioridad como 
también los clientes nuevos.  
Proveedor Hora de llegada Insumos
Time de Demora 
(dias)
Cap. de lote (Kg)
Carlos Navarrete 08:00 maiz 12 6000
Eladio Hidalgo Vera 17:00 maiz 11 7000
Inc. Peru moravi 08:00 maiz 7 15000
Marco Sanchez 10:00 maiz 7 8000
Pelaez Ordoñes 09:00 maiz 8 10000
Roberto Amaya 09:00 maiz 7 10000
Total general 52 56000
SRM
Insumos
lisina
maiz
Melaza
nvafil
Pasta de Algodón
Polvillo
Soya Integral
termin8 polvo
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Grafica N° 17: Formato de atención al cliente  
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 25: Data de clientes  
 
Fuente: Elaboración Propia 
Código:
Nombre:
RUC:
Correo Eléctronico:
Telefono:
Fecha de documento:
Fecha de entrega:
Fecha de oferta:
Producto Cant. (sacos) Pecio oferta Importe
Nombre RUC Correo Eléctronico Telf Fecha de entrega Producto Cant. (sacos) Pecio oferta Importe
  
 
 
 
 
 
   - 85 - 
 
 
Con esta propuesta se logró finalmente cumplir con un 98% 
de la demanda programada, teniendo como beneficio para el 
molino un ingreso anual de S/. 12 829.00 soles. 
Tabla N° 26: Ingreso recuperado anual 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
4.2.2. Herramienta Kardex 
Para que la propuesta de mejora se efectúe, primero se tiene que 
ordenar tanto la materia prima como los productos finales  teniendo 
esos puntos resueltos, se podrán identificar los materiales, 
documentos y objetos para su fácil ubicación y esto se logra con 
stikers rotulados, con tarjetas de identificación de materiales. 
Cuando se tiene todo ordenado se dará al desarrollo de formatos 
para el registro de entradas y salidas de materiales tanto de manera 
física como la corroboración de forma virtual, mediante una tabla en 
Excel que con ayuda de tablas macros, permite el registro de 
materiales con códigos asignados de cada uno y calcula el stock 
final a la fecha, así mismo muestra el detalle de los movimientos por 
tipo de material o producto final. Esta información será validada con 
los tickets de despacho y recepción que van a emitir al momento de 
la solicitud de atención de los materiales en almacén. Las causas 
que tiene como propuesta  el Kardex son las siguientes: 
 
 
 
Años 2018
Produccion Realizado (%) 98%
Produccion Realizado (TN)                                 1,084 
Perdida Anual (TN)                                       22 
Perdida Anual (%) 2%
Utilidad promedio por (TN)                                    204 
Utilidad perdida anual 4,511S/.                          
Utilidad Recuperada por mejora 12,829S/.                        
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Causa Raíz 07: No se cuenta con una gestión de inventarios. 
El molino no tiene monitoreado la cantidad de materiales y productos 
finales con que cuenta su almacén, muchas veces eso genera 
confusión al momento de realizar la producción, debido a la falta 
insumos para la producción y tardan en promedio 5 días para 
reponer y continuar con la misma para terminan por ende pierden 
clientes por incumplimiento. 
 
Causa Raíz 11: Ausencia de formatos para el control de 
procesos logísticos 
Esta causa hace referencia que en la actualidad el molino no maneja 
ningún tipo de formatos para el registro y control de los procesos 
logísticos tales como: Entrada de materia prima, salida de producto 
final, stock de seguridad, despachos, recepciones, etc. Que son 
indispensables para el funcionamiento esperado del área logístico. 
 
4.2.2.1 Explicación de costos perdidos por la causas 07 y 11 
 
4.2.2.1.1 Costo para la CR 07: No se cuenta con una     
gestión de inventarios 
 
Este costo para la causa raíz, se determinó 
teniendo en cuenta los inventarios de materia 
prima para la producción de alimento 
balanceado en pellets, que no se consideró para 
su elaboración.  
 
Tabla N° 27: Cantidad de Insumos no registrados 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Años 2015 2016 2017
Pérdida Anual (TN) 85.55           80.89           88.69           
Utilidad perdida anual 17,340S/.                                                    
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4.2.2.1.2 Costo para la CR 11: Ausencia de formatos para el 
control de procesos logísticos 
 
El costo para esta causa se determinó calculando la 
cantidad total de los procesos no realizados por la 
falta de insumos. En los 3 años que se tiene como 
data histórica. 
 
Tabla N° 28: Perdida de producción por falta de Insumos 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
4.2.2.2 Desarrollo de la propuesta: Herramienta Kardex 
Esta herramienta se desarrolló en el Microsoft Excel, con 
la ayuda de tablas macros facilitando que el formato sea 
didáctico y sencillo, permitiendo ingresar datos de 
materiales y productos terminados con un par de números 
que será su codificación, así mismo las cantidades o 
salidas ingresadas son calculadas automáticamente y si 
se desea ver el detalle de los movimientos y registros de 
un tipo de material, esto se puede hacer en la siguiente 
pestaña, adicional a ello se propondrá el formato Kardex 
físico, que debe ser el primer registro para almacén, para 
que posteriormente al culminar el día pase los datos al 
Kardex virtual y corrobore de ser necesario las atenciones 
con el formato de los kardex fisicos, tendrá la firma del 
encargado de almacén y de la persona que recibe o 
solicite el requerimiento. 
 
 
Años 2015 2016 2017
Pérdida Anual (TN) 85.55           80.89           88.69           
Utilidad perdida anual 17,340S/.                                                    
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Gráfica N° 18: Kardex virtual de producto terminado para el molino 
 
Fuente: Elaboración Propia 
  
Fecha 21/03/2018
Productos
Código Descripción Entradas Salidas Stock
1 Broiler 2 engorde
2 Broiler 1 crecimiento
3 Broiler 1 inicio
4 Cerdo1 crecimiento
5 Cerdo2 engorde
6 Vacuno2 productoras
7 cuy1 engorde
8 Cerdo2 mantenimiento
9 Postura2 postura
10 Vacuno1 terneras
11 Lechones1 inicio 1
12 cuy2 reproductoras
13 Vacuno1 re crias
14 Postura1 pre postura
15 Cerdo2 lactancia
16 Postura1 levante
17 cuy1 lactante
18 Lechones1 inicio 2
19 Lechones1 inicio 3
CONTROL DE EXISTENCIAS DE PT " VIRGEN DEL CHAPI S.A.C."
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Gráfica N° 19: Kardex virtual de materia prima para el molino 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
  
Fecha 21/03/2018
Productos
Código Descripción Entradas Salidas Stock
0.1 aceite de soya
1.1 Bicarbonato
2.1 Calcio
3.1 Colina
4.1 Coxitac 12 (coxidiostato)
5.1 FPI (proteina de alta digestibilidad HP)
6.1 Harina de huesos
7.1 Lisina
8.1 Maiz integral
9.1 metionina
10.1 Novafil 40 Pigmentante
11.1 Nucleo Invet
12.1 Polvillo
13.1 sal
14.1 Termin 8
15.1 Torta de soya
16.1 Toxibon pro
17.1 Treonina
CONTROL DE EXISTENCIAS DE INSUMOS " VIRGEN DEL CHAPI S.A.C."
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Gráfica N° 20: Kardex físico para el molino 
 
Fuente: Elaboración Propia 
  
Folio N°:
Fecha:
Encargado:
CODIGO ENTRADA SALIDA STOCK
CONTROL DE EXISTENCIAS VIRGEN DEL 
CHAPI S.A.C.
DESCRIPCIÓN
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Concluyendo con el desarrollo de la herramienta Kardex 
podemos decir que el molino Virgen del Chapi S.A.C. en la 
actualidad no se encuentra gestionando ni aplicando métodos 
que ayuden a llevar los procesos logísticos adecuados, con la 
herramienta mejoraremos el registro de materiales y de 
producto terminado, como se puede apreciar la plantilla vitual 
(ver anexo N°07), que el personal conozca la cantidad de 
cada tipo de material con que cuentan, evitar pérdidas de los 
mismos, estandarizar procesos de requerimiento, etc. Virgen 
del Chapi S.A.C va a contar con formatos para diferentes 
procesos logísticos, lo que va a inculcar la política de mejora 
continua. 
 
4.2.3. Distribución de Planta 
La mejora que se propone para reducir los tiempos de traslado en el 
molino Virgen del Chapi S.A.C es empleando el criterio, que cosiste 
en identificar el número total de veces del recorrido con sus 
respectivas distancias y el tiempo que toma para desarrollar el 
proceso. Se requiere hallar los espacios físicos, que correspondan al 
área del terreno que ocupan los insumos mayores y menos. 
 
Causa Raíz 09: Ubicación inadecuada del almacén. 
En el molino la distribución física no se basa al área en la cual se 
trabaja el alimento balanceado en pellets y se ve reflejado en los 
tiempos de traslado del área donde esta los insumos mayores y 
menores hasta el punto de la mezcladora. (Ver anexo 8) de la 
distribución actual de la empresa con las distancia que recorre y los 
tiempos que demora. 
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4.2.3.1 Explicación de costos perdidos por la causas 09 
 
4.2.3.1.1 Costo para la CR 09: Ubicación inadecuada 
del almacén  
Este costo para la causa raíz, se determinó 
tomando las distancia que se recorre y los 
tiempos que tarda, como se precisa en el (Anexo 
9), esos tiempos muertos ocasionan costos de 
tiempos extras, que para la empresa son gastos 
innecesarios y se muestra en la siguiente tabla.    
 
Tabla N° 29: Costos de pérdida anual por tiempos extras 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
4.2.3.2 Desarrollo de la propuesta: Distribución de planta 
La mejora que se propone para reducir el tiempo de 
traslado en el molino Virgen del Chapi S.A.C. es 
empleando un buen criterio de distribución de planta. Que 
consiste en identificar el número de veces en el recorrido, 
las distancias y los tiempos. Primero se requiere identificar 
la nueva área donde se colocaran los insumos mayores y 
menores. En la siguiente gráfica N°20 se muestra la 
distribución de planta actual del molino, posteriormente en 
la gráfica N°21 se muestra la distribución de planta 
propuesta.  
Pago basico de operario 850
Dias trabajados 26
Pago por dia 32.69S/.                 
Pagos extra primera hora 8.17S/.                   
N° de personas que trabajan hora extra 2
N° de horas extras que trabajan en el dia 2
N° de dias que trabajan en el mes 16
Pago de extras durante el mes 523S/.                    
Pago de extras durante el año 6,277S/.                 
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Gráfica N° 21: Distribución de planta actual  
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Gráfica N° 22: Distribución de planta propuesta 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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A continuación se realizara la medida las distancias a recorrer, en número de veces que se realizara el 
recorrido y finalmente se tomara los tiempos que se toma el personal en trasladarse. 
Tabla N° 30: Distancias y tiempos de recorrido 
 
Fuente: Elaboración Propia  
DISTANCIA DE RECORRIDO PROPUESTO
RECORRIDO DISTANCIA (METROS) N° RECORRIDO DISTANCIA RECORRIDA (METROS)
LINEA 1 15 4 60
LINEA 2 15 8 120
LINEA 3 39 6 234
414
TIEMPOS DE TRASLADO DEL RECORRIDO PROPUESTO
RECORRIDO DEMORA DE TRASLADO (MINUTOS) N° RECORRIDO TIEMPO DE RECORRIDO (MINUTOS)
LINEA 1 2 4 8
LINEA 2 3 8 24
LINEA 3 5 6 30
62
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Finalmente se determinara cual es el tiempo en exceso que se tiene en planta y el beneficio que tiene la 
empresa al realizarlo. 
Tabla N° 31: Distancias y tiempos de recorrido en exceso 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Con esta propuesta se logró finalmente reducir los tiempos de traslado a un 50%, por consiguiente el monto 
anual que recupera el molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C es de S/. 3 139.00 soles. 
 
 
EXCESO DE DISTANCIA RECORRIDA
RECORRIDO DISTANCIA (METROS) N° RECORRIDO DISTANCIA RECORRIDA (METROS)
LINEA 1 64 4 256
LINEA 2 27 8 216
LINEA 3 0 6 0
472
EXCESO DE TIEMPO DE TRASLADO
RECORRIDO DEMORA DE TRASLADO (MINUTOS) N° RECORRIDO TIEMPO DE RECORRIDO (MINUTOS)
LINEA 1 7 4 28
LINEA 2 4 8 32
LINEA 3 0 6 0
60
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4.2.4. Diagrama de Operaciones 
Se desarrolló un diagrama de operaciones para el molino Virgen del 
Chapi S.A.C., en vista que no cuentan con un diagrama ni los 
tiempos que tardan las maquinas en el proceso. Cabe mencionar 
que actualmente el molino trabaja de forma empírica los tiempos que 
tarda las maquinas en el proceso de la elaboración de alimento 
balanceado. Esta herramienta se desarrolló tiendo en cuenta la toma 
de tiempos de las distintas maquinas en los distintos productos que 
elaboran. 
Causa Raíz 05: No se  cuenta con procesos de producción 
estandarizados 
Esta causa hace referencia al proceso de elaboración de alimento 
balanceado en pellets, debido a que el molino Virgen del Chapi 
S.A.C. no tiene ninguno de sus procesos estandarizados, con 
tiempos establecidos y medidos, lo que genera que cuenten con 
tiempos empíricos para su producción y como consecuencia el costo 
de exceso de tiempos, etc. 
 
4.2.3.1 Explicación de costos perdidos por la causas 05 
 
4.2.3.1.1 Costo para la CR 05: No se  cuenta con 
procesos de producción estandarizados 
Los costos por exceso de tiempos en la 
elaboración de alimento balanceado se 
obtuvieron a través de la toma de tiempos que 
se realizó al momento de la elaboración, 
generando tiempos de trabajo en vacío de las 
maquina por consiguiente generando gastos por 
el servicio de luz, por un monto de S/. 11 592.00 
soles anuales. 
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Tabla N° 32: Costo de consumo de Luz Anual por trabajos en vacío 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
4.2.3.2 Desarrollo de la propuesta: Diagrama de Operaciones 
 
Esta herramienta se desarrolló en el Microsoft Excel, 
permitiendo ingresar los datos de los tiempos que se tomó 
en las distintas semanas, máquinas y productos que se 
elaboran. Primero se requiere identificar los procesos y las 
máquinas que se utilizan para la elaboración del alimento 
balanceado en pellets, después se realizó la toma de 
tiempos del proceso general y de manera muy específica 
los tiempos de las máquinas. Como se puede visualizar en 
(ver Anexo 10), los tiempos de las maquinas en la 
elaboración de una tonelada es excesivo a comparación 
de los tiempos que se toman para elaborar dicha tonelada. 
consumo de luz mensual 3,181.00S/.          
consumo de las maquinas mensual 1,908.60S/.          
consumo diario de luz 119.29S/.             
consumo por hora 14.91S/.               
consumo por las 4 horas en vacio 60.37S/.               
consumo mensual 966S/.                  
consumo anual 11,592S/.             
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Tabla N° 33: Toma de Tiempos Exactos 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 34: Exceso de Tiempos 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
 
 
TIEMPO (MIN) /MAQUINA SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 PROMEDIO
MAQUINAS 1 14 14 14 14 14 14 14 14
MAQUINAS 2 20 20 20 20 20 20 20 20
MAQUINAS 3 15 15 15 15 15 15 15 15
MAQUINAS 4 70 70 70 70 70 70 70 70
MAQUINAS 5 15 15 15 15 15 15 15 15
MAQUINAS 6 18 18 18 18 18 18 18 18
TIEMPO (MIN) /MAQUINA SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 PROMEDIO
MAQUINAS 1 6 7 8 9 6 5 8 7
MAQUINAS 2 6 5 4 4 3 5 5 5
MAQUINAS 3 5 6 5 6 7 5 5 6
MAQUINAS 4 10 9 8 9 10 10 9 9
MAQUINAS 5 5 6 7 6 5 8 5 6
MAQUINAS 6 3 2 2 2 5 4 3 3
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Tabla N° 35: Horas trabajas en exceso por turno laboral 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Al finalizar la medición de los tiempos, se realizó el 
diagrama de procesos para la elaboración de alimento 
balanceado. 
 
Gráfica N° 23: Diagrama de Operaciones 
 
Fuente: Elaboración Propia 
35 total de minutos de maquinas trabajando en vacio
0.59 tiempo en hora de trabajo en vacio por tonelada
4 horas trabajas en vacio en turno laboral
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Con esta propuesta se logró finalmente reducir los tiempos 
de exceso en las maquinas en su totalidad, permitiendo 
que el molino recupere un monto anual de S/. 11 592.00 
soles. 
 
4.2.5. Plan de Capacitación y manual de procedimientos. 
Para el desarrollo de esta propuesta se diagnosticó los problemas 
que se presentan por la falta de un manual de procedimientos y 
capacitación del personal, para posteriormente pasar al cálculo de 
las pérdidas que se genera por no contar con estas herramientas. En 
el molino Virgen del Chapi S.A.C. se pudo evidenciar que el personal 
operario en el área de producción no se encuentra capacitado y 
desconocen el funcionamiento correcto de la maquinaria y esto se ve 
reflejado por la cantidad de producto que han perdido durante el año 
anterior. 
Causa Raíz 01: Falta de capacitación del personal en el proceso 
de elaboración 
Esta causa hace referencia al proceso de elaboración de alimento 
balanceado en pellets, debido a que el molino Virgen del Chapi 
S.A.C. no cuenta con personal calificado ya que no realiza ningún 
tipo de capacitación con respecto a los productos que elaboran. 
 
Causa Raíz 02: Falta de capacitación del personal  en  la 
maquina pelletizadora 
Esta causa hace referencia al proceso de la máquina de pelletizado 
en la  elaboración de alimento balanceado en pellets, debido a que 
el molino Virgen del Chapi S.A.C. no cuentan con un manual del 
funcionamiento de la maquina pelletizadora, por el desconocimientos 
ocasiona el quemado del producto. 
 
  
 
 
 
 
 
   - 102 - 
 
 
Causa Raíz 03: No existe un procedimiento del uso de las 
maquinarias 
Esta causa hace referencia a las maquinarias en general en el 
proceso de elaboración de alimento balanceado en pellets, debido a 
que el molino Virgen del Chapi S.A.C. no tiene ninguno manual de 
procedimientos y funcionamiento de las maquinas. 
 
4.2.5.1 Explicación de costos perdidos por la causas 01, 02,03 
 
4.2.5.1.1 Costo para la CR 01: Falta de capacitación 
del personal en el proceso de elaboración 
Los costos que nos genera esta causa raíz se 
debe al quemado del producto por la falta de 
capacitación del personal, ya que desconocen 
del funcionamiento general de la elaboración del 
producto. 
 
4.2.5.1.2 Costo para la CR 02: Falta de capacitación 
del personal  en  la maquina pelletizadora 
Los costos que nos genera esta causa raíz se 
debe al desconocimiento del uso de la máquina 
pelletizadora, generando que anualmente tenga 
una pérdida de 540 kilogramos de producto 
terminado.  
 
4.2.5.1.3 Costo para la CR 03: No existe un 
procedimiento del uso de las maquinarias 
Los costos que nos genera esta causa raíz se 
debe a que no todo el personal se encuentra 
capacitado para que evite que el producto se 
queme y por consiguiente se genera un 
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mantenimiento correctivo de la máquina, 
dejando de producir en un promedio de 2 horas 
por dicho mantenimiento, generando una 
pérdida anual de  S/. 12 590.00 soles por las 2 
de no producción. 
Tabla N° 36: Perdida de kg por producto quemado y  utilidad pérdida por no 
producir 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
4.2.5.2 Desarrollo de la propuesta: Plan de capacitación y 
manual de procedimientos. 
 
Esta herramienta se desarrolló de acuerdo a las 
necesidades reflejadas en las encuestas realizadas al 
personal del molino Virgen del Chapi S.A.C., se elaboró 
formatos que permitirán como primer paso el diagnóstico 
de las necesidades de capacitación, para que se prosiga 
con al desarrollo e investigación de los temas y módulos a 
desarrollar, para este caso será el manual de 
procedimientos del molino  que se elaboró y se verá 
reflejado en (ver anexo 01), todo lo relacionado con 
Kg perdidos 15
N° de veces que sucedió en el mes 3
N° de veces que sucedió al año 36
Pérdida de kilos al año 540
Cantidad de kg x 8hr 6857
Cantidad de kg x 2hr 1714
Cantidad de kg perdidos en el mes 5143
Cantidad de kg perdidos en el año 61714
Cantidad convertida en TN pérdidos en el año 61.71
Utilidad bruta por TN 204
Utilidad bruta total por la cantidad pérdida anual 12,590S/.           
Producto desechado
Producto no realizado por reparación
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respecto al procedimiento, maquinarias y mantenimiento 
de las mismas. 
En las siguientes figuras se podrán visualizar los 
diferentes formatos elaborados para el desarrollo eficaz 
del plan de capacitación como también la información de 
las cotizaciones de las capacitaciones que requiere la 
empresa con instituciones renombradas en el rubro, los 
temas y tiempo que se van requerir para dichas 
capacitación.  
 
Gráfica N° 24: Plan de capacitación  
 
PLAN DE CAPACITACIÓN PARA PERSONAL DE LA EMPRESA VIRGEN DEL CHAPI 
S.A.C. 
 
I. ACTIVIDAD DE LA 
EMPRESA 
 
La empresa se dedica a la producción y comercialización de molienda de 
productos balanceados (pollos, patos, cerdos, terneros, gallos, cuyes). 
R.U.C: 20481297576 
 
II. JUSTIFICACIÓN 
 
Un personal  motivado y trabajando en equipo, son los pilares 
fundamentales en los que las organizaciones  exitosas sustentan sus 
logros. Estos aspectos, además de constituir dos fuerzas  internas de 
gran importancia para que una organización alcance elevados niveles de 
competitividad, son parte esencial de los fundamentos en que se basan 
los  nuevos enfoques administrativos o gerenciales. 
 
En tal sentido  se plantea el presente Plan de Capacitación Anual en las 
áreas de logística y producción. 
 
III. ALCANCE 
 
El presente plan de capacitación es de aplicación para todo el personal 
que trabaja en la empresa EMPORIO VIRGEN DEL CHAPI  
S.A.C 
 
IV. FINES DE 
CAPACITACIÓN 
 
Siendo su  propósito general impulsar la eficacia en las áreas de logística 
y producción, la capacitación se lleva  a cabo para contribuir a: 
 
Elevar el nivel de rendimiento de los colaboradores y, con ello, al 
incremento de la productividad y rendimiento de la empresa. 
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V. OBJETIVOS DE LA 
CAPACITACIÓN 
 
OBJETIVO GENERAL: 
 
Preparar al personal para la ejecución eficiente de sus responsabilidades 
y uso de la maquinaria que asuman en sus puestos. 
 
Permitir al personal que se desempeñe y muestre su capacidad en sus 
labores. 
 
OBJETIVO ESPECIFICO: 
 
Proporcionar orientación e información relativa a los objetivos de la 
Empresa, su organización, funcionamiento, normas y políticas. 
 
Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad 
de requerimientos para el desempleo de puestos específicos. 
 
Actualizar y ampliar los conocimientos requeridos en áreas especializadas 
de actividad. 
 
Contribuir a elevar y mantener un buen nivel de eficiencia individual y 
rendimiento colectivo. 
 
Ayudar en la preparación de personal calificado, acorde con los planes, 
objetivos y requerimientos de la Empresa. 
 
Apoyar la continuidad y desarrollo institucional. 
 
 
 
VI. ESTRATÉGIAS 
 
Desarrollo de trabajos prácticos cotidianamente. 
 
Presentación de casos casuísticos de su área. 
 
Realizar talleres. 
 
Metodología de exposición – diálogo. 
 
VII. TEMAS DE 
CAPACITACIÓN 
 
El origen de todos los problemas relacionados con el uso adecuado de la 
maquinaria lo constituye el desconocimiento  parcial o total de las 
especificaciones técnicas, forma de manejo y cuidados de éstos.  
Los temas básicos que deben desarrollarse son:  
 Gestión de Inventario 
o Conocimiento de Kardex fisico-virtual 
 Uso de la pelletizadora  
o Cambio de moldes  
o Temperatura  
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o Posible fallas. 
o Tipo de producción de pellets 
 Uso de la mezcladora 
o  Cantidades  
o Posible fallas. 
 Uso de la enfriadora 
o Tiempo de enfriado  
o Capacidad 
o Posible fallas. 
 Uso de la seleccionadora  
o Tipo de pellets  
o Posible fallas. 
 
VIII. RECURSOS 
 
HUMANOS: 
 
Lo conforman los participantes (Administrativos y operarios), facilitadores 
y expositores especializados en la materia, como: técnicos e ingenieros 
de las instituciones que brindarán los servicios de capacitación. 
 
MATERIALES: 
 
INFRAESTRUCTURA-. Las actividades de capacitación se desarrollaran 
en ambientes adecuados que la empresa brindara según el tema a 
capacitar. 
 
 
IX. METAS 
 
Capacitar al 100% de personal  de la empresa EMPORIO VIRGEN DEL 
CHAPI S.A.C. 
 
  
X. FECHA DE 
EJECUCIÓN 
 
El primer curso de: Uso de formatos logísticos se realizara en Junio del 
2018. 
El segundo curso de: Uso del molino se realizara en Junio del 2018  
El tercer curso de: Uso de la pelletizadora se realizara en Junio del 2018 
El cuarto curso de: Uso de la mezcladora se realizara en Junio del 2018 
El quinto curso de: Uso de la enfriadora se realizara en Julio del 2018 
El sexto curso de: Uso de la seleccionadora se realizara en Julio del 2018. 
  
Fuente: Elaboración Propia 
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Cuadro N° 07: Formato de desarrollo de los temas de capacitación 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Fecha de solicitud de información
20/05/2018
N° Curso Fecha Hora Lugar Contenido ó Tema
 Presentaciones del maíz.
Tiempo de producción.
Posible fallas  y soluciones. 
Cambio de moldes 
Temperatura 
Tiempo de producción.
Posible fallas y soluciones
Cantidades 
Posible fallas  y soluciones. 
Tiempo de producción.
Tiempo de enfriado 
Capacidad
Posible fallas  y soluciones. 
Tiempo de producción.
Tipo de pellets 
Posible fallas  y soluciones. 
Tiempo de llenado.
5 USO DE LA ENFRIADORA 29/06/2018 al 29/06/2018
Viernes de 08:00 
am a 01:00 pm 
MOLINO VIRGEN DEL CHAPI S.A.C.
6 USO DE LA MAQUINA SELECCIONADORA 06/07/2018 al 06/07/2018
Viernes de 08:00 
am a 01:00 pm 
MOLINO VIRGEN DEL CHAPI S.A.C.)
3 USO DE LA MAQUINA PELLETIZADORA 15/06/2018 al 15/06/2018
Viernes de 08:00 
am a 01:00 pm 
MOLINO VIRGEN DEL CHAPI S.A.C.
4 USO DE LA MAQUINA MEZCLADORA 22/06/2018 al 22/06/2018
Viernes de 08:00 
am a 01:00 pm 
MOLINO VIRGEN DEL CHAPI S.A.C.)
ÁREA SOLICITANTE
Gerencia Área
Gerencia General de EMPORIO VIGEN DEL CHAPI S.A.C. Logistica y Producción 
2 USO DEL MOLINO 08/06/2018 al 08/06/2018
Viernes de 08:00 
am a 01:00 pm 
MOLINO VIRGEN DEL CHAPI S.A.C.
APROBACIONES
V°B GERENTE V°B JEFE INMEDIATO
Apellidos y Nombres: HONORIO JAVE, CESAR
Firma y Sello:
Fecha:            /           /
Apellidos y Nombres: QUISPE CUTIPA, JOSÉ
Firma y Sello:
Fecha:            /           /
Conocimiento de Kardex fisico-virtual1 GESTION DE INVENTARIOS 01/06/2018 al 01/06/2018
Viernes de 08:00 
am a 01:00 pm 
MOLINO VIRGEN DEL CHAPI S.A.C.
TITULO:
DESARROLLO DE LOS TEMAS DE CAPACITACIÓN 
CAPACITACIÓN
DEL AREA DE 
PRODUCCIÓN 
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Cuadro N° 08: Formato de Cronograma de fechas de capacitación 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
1 8 15 22 6 13 20 2 9 16 23 30 4
Mòdulo I-GESTION DE INVENTARIOS 01/06/2018 01/06/2018 Conocimiento de Kardex fisico-virtual
 Presentaciones del maíz.
Tiempo de producción.
Posible fallas  y soluciones. 
Cambio de moldes 
Temperatura 
Tiempo de producción.
Posible fallas y soluciones
Cantidades 
Posible fallas  y soluciones. 
Tiempo de producción.
Tiempo de enfriado 
Capacidad
Posible fallas  y soluciones. 
Tiempo de producción.
Tipo de pellets 
Posible fallas  y soluciones. 
Tiempo de llenado.
15/06/201
Mòdulo IV - USO DE LA MAQUINA MEZCLADORA 22/06/2018
SESIONESFININICIOUNIDAD
ÁREA SOLICITANTE
Gerencia
Gerencia General Molino VIRGEN DEL CHAPI S.A.C.
Área
Logistica y Producción 
APROBACIONES
V°B GERENTE
Apellidos y Nombres: QUISPE CUTIPA, JOSÉ
Firma y Sello:
Fecha:            /           /
Apellidos y Nombres: HONORIO JAVE, 
CESAR
Firma y Sello:
Fecha:            /           /
V°B JEFE INMEDIATO
CRONOGRAMA                JUN  8 - 
JUL13
PRODUCCIÓN
CRONOGRAMA                      
NOV 2 - ENE 4
22/06/2018
Mòdulo V - USO DE LA ENFRIADORA 06/07/2018 06/07/2018
Mòdulo VI - USO DE LA MAQUINA SELECCIONADORA 13/07/2018 13/07/2018
ÀREA
Mòdulo II - USO DEL MOLINO 08/06/2018 08/06/2018
Mòdulo III - USO DE LA MAQUINA PELLETIZADORA 15/06/2018
TITULO:
CRONOGRAMA DE FECHAS DE LAS CAPACITACIONES 
CAPACITACIÓN
DEL AREA DE 
PRODUCCIÓN 
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Cuadro N° 09: Evaluación de nivel de satisfacción de capacitación para 
empleados 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Con esta propuesta se logró finalmente que el personal del 
molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C se encuentre en la 
capacidad de evitar que el producto se queme y de esa 
manera la empresa pueda seguir con su producción y no 
perderlo por el tiempo de demora en el mantenimiento 
correctivo, por lo cual la empresa podrá percibir el ingreso de 
S/. 12 590.00 soles que estaba perdiendo por dejar de 
producir por motivo del mantenimiento. 
  
Tema:
Nombre:
Fecha:
Observaciones / Recomendaciones:
…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
…
7.- ¿La capacitación fue la esperaba?
5.- ¿Con el conocimiento adquirido podrás afrontar ciertas dificultades?
6.- ¿El tiempo de la capacitación fue adecuado?
3.- ¿El expositor emplea un lenguaje fácil de comprender?
4.- ¿El expositor domina el tema?
1.- ¿Crees que la información que se presentó  es importante para tu trabajo?
2.- ¿Crees que el conocimiento adquirido es esencial en tu trabajo?
PREGUNTAS NO REGULAR SI
DATOS
EVALUACIÓN NIVEL DE SATISFACCIÓN DE LA CAPACITACIÓN
Instrucciones: Responda a las siguientes preguntas, marcando cun un X según su opinión.
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 Beneficios de la Propuesta 4.3.
Gráfica N° 25: Beneficios de la propuesta 
 
Fuente: Elaboración Propia 
No se cuenta 
con un 
programa de 
requerimiento 
de pedidos
No se cuenta 
con una  
gestión de 
inventario
Ausencia de 
formatos para 
control de 
procesos  
logisticos
Ubicacion 
inadecuada 
almacén
No se  cuenta 
con procesos 
de producción 
estandarizados
Falta de 
capacitación del 
personal en el 
proceso de 
elaboración
Falta de 
capacitación del 
personal  en  la 
maquina 
paletizadora 
No existe un 
procedimiento 
del uso de las 
maquinarias
                                   
                              
     
                                         
                               
     
                                             
                  
     
                                  
                      
     
                           
               
     
                                    
                            
     
                           
                     
     
                                   
             
     
VA. 92% VA. 33% VA. 17% VA. 0% VA. 0% VA. 74% VA. 0% VA. 0% 
HM 1 HM 2 HM 3 HM 5HM 4 HM 6
MRP KARDEX
Distribución 
de planta 
Diagrama 
de 
Operaciones
Plan de 
Capacitación 
Anual
Manual de 
procedimientos
VA. 98% VA. 100% VA. 100% VA. 100% VA. 100% VA.43% VA.90% VA. 100% 
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CAPÍTULO 5.  
EVALUCIÓN 
ECONÓMICA 
FINANCIERA 
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 Inversión de la Propuesta 5.1.
Para poder proponer las mejoras de cada cauda raíz, se elaboró un 
presupuesto, tomando en cuenta totas las herramientas, materiales de 
oficina y personal de apoyo para que funcione correctamente.  
 
5.1.1. Inversión para la propuesta del sistema MRP I 
Tabla N° 37: Inversión de personal para sistema MRP I   
                                  
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 38: Inversión de materiales y equipos para sistema MRP I
                                     
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 39: Depreciación y reinversión de equipos para sistema MRP I
               
Fuente: Elaboración Propia 
  
CONTRATACION UNIDAD REMUNERACIÓN
Prac. Ingeniero Industrial 1 900.00S/.                     
Visita de Ingeniero Industial 1 600.00S/.                     
1,500.00S/.                  
18,000.00S/.               
TOTAL MENSUAL
TOTAL ANUAL
COMPRA UNIDAD COSTO 
Laptop HP, Intel i3, 8 ram, 15" 1 1,700.00S/.                  Impresora HP 2675 
multifuncional 1 269.00S/.                     Escritorio de melamine 
1.00x0.50m, con cajones 1 200.00S/.                     Sil la de escritorio con ruedas/ 
Negro 1 80.00S/.                       
2,249.00S/.                  TOTAL DE COMPRA
Vida Util  (AÑOS) Depreciación (S/.)
4 35.42S/.                      
4 5.60S/.                        
8 2.08S/.                        
8 0.83S/.                        
TOTAL (MES) 43.94S/.                      
TOTAL (AÑO) 527.25S/.                   
Reinversión (4 AÑOS) 1,969.00S/.        
Reinversión (8 AÑOS) 280.00S/.            
  
 
 
 
 
 
   - 113 - 
 
 
5.1.2. Inversión para la propuesta de la herramienta Kardex 
 
Tabla N° 40: Inversión de materiales y equipos para la herramienta Kardex
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 41: Depreciación y reinversión de equipos para la herramienta 
Kardex 
                            
Fuente: Elaboración Propia 
  
Compra CANT (MES) CANT (AÑO) Costo Unit (S/.) Costo Total
Computadora de escritorio ADVANCE: Intel 
Core i3, 4GB Ram
1 1 1,400.00S/.         1,400.00S/.   
Impresora HP 2675 multifuncional 1 1 269.00S/.            269.00S/.       
Escritorio de melamine 1.00x0.50m, con 
cajones
1 1 200.00S/.            200.00S/.       
Silla de escritorio con ruedas/ Negro 1 1 80.00S/.              80.00S/.         
Estantes Metalicos de 50x100x192 cm / 4 
niveles
1 1 150.00S/.            150.00S/.       
Formato Kardex fisico (UN) 100 1200 0.12S/.                 144.00S/.       
Stikers para identificación (Roll) 2 2 6.00S/.                 12.00S/.         
Papel Bond A4 (MLL) 2 24 10.00S/.              240.00S/.       
Archivadores de palanca / Lomo ancho 10 10 7.00S/.                 70.00S/.         
Porta Lapicero acril ico 5 5 1.50S/.                 7.50S/.            
Bandeja acril ica porta papel/ 3 niveles 2 2 10.00S/.              20.00S/.         
2,592.50S/.   TOTAL
Vida Util  (AÑOS) Depreciación (S/.)
4 29.17S/.                 
4 5.60S/.                   
8 2.08S/.                   
8 0.83S/.                   
8 1.56S/.                   
TOTAL (MES) 39.25S/.                 
TOTAL (AÑO) 471.00S/.               
Reinversión (4 AÑOS) 1,669.00S/.  
Reinversión (8 AÑOS) 430.00S/.      
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5.1.3. Inversión para la propuesta distribución de Planta 
 
Tabla N° 42: Inversión de materiales para la distribución de Planta
               
Fuente: Elaboración Propia 
5.1.4. Inversión para la propuesta de diagrama de operaciones 
 
Tabla N° 43: Inversión por la elaboración del diagrama de procesos     
          Fuente: Elaboración Propia 
5.1.5. Inversión para la propuesta plan de capacitación y manual de 
procedimiento 
 
Tabla N° 44: Inversión de las capacitaciones propuestas         
      Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla N° 45: Inversión de la evaluación y monitoreo de las capacitaciones           
    Fuente: Elaboración Propia 
 
Inversión CANT Costo  (S/.) Costo Total
Maesto de obra 1 3,000.00S/.        3,000.00S/.       
Grabilla 10 35.00S/.              350.00S/.           
Cemento 20 20.00S/.              400.00S/.           
Fierro 50 24.88S/.              1,244.00S/.       
Calamina 20 89.90S/.              1,798.00S/.       
Ladrillo 250 0.65S/.                162.50S/.           
Implementos 1 500.00S/.            500.00S/.           
7,454.50S/.         TOTAL
Implementacion del diagrama Cantidad Costo Individual (S/.) TOTAL (S/.)
ING. INDUSTRIAL QUE DESARROLLA EL DIAGRAMA 2 200 400.00S/.            
Capacitaciones N° Participantes Costo Individual (S/.) TOTAL (S/.)
USO DE MAQUINAS INDUSTRIALES DE MOLINO 6 300 1,800.00S/.         
GESTIÓN DE ALMACENES E INVENTARIOS 6 400 2,400.00S/.         
4,200.00S/.         TOTAL DE COSTO DE CAPACITACIÓN (S/.)
Evaluación y monitoreo N° SRV Costo Individual (S/.) TOTAL (S/.)
EVALUADOR DE CAPACITACIONES 2 400 800.00S/.            
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Tabla N° 46: Inversión por la elaboración del manual         
      Fuente: Elaboración Propia 
Tabla N° 47: Resumen de costos de inversiones, depreciación y 
reinversiones por las herramientas de mejora            
                                    
Fuente: Elaboración Propia 
 
Implementacion de manual Cantidad Costo Individual (S/.) TOTAL (S/.)
ING. INDUSTRIAL QUE DESARROLLA EL MANUAL 2 550 1,100.00S/.         
TOTAL INVERSIONES TOTAL (S/./AÑO)
DESARROLLO DE MPR I 2,249.00S/.        
DESARROLLO KARDEX 2,592.50S/.        
DESARROLLO DE PLAN CAPACITACIÓN 4,200.00S/.        
DESARROLLO DE MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 1,100.00S/.        
DESARROLLO DE DIAGAMA DE OPERACIONES 400.00S/.            
DESARROLLO DE DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 7,454.50S/.        
TOTAL (S/.) 17,996.00S/.      
COSTOS OPERATIVOS 18,800.00S/.      
DEPRECIACIÓN 998.25S/.            
Reinversión (4 AÑOS) 3,638.00S/.        
Reinversión (8 AÑOS) 710.00S/.            
RESUMEN DE INVERSIONES
  
 
 
 
 
 
   - 116 - 
 
 
 Beneficios de la propuesta  5.2.
En las siguientes tablas se detalla los beneficios de las herramientas de 
mejora comprendidas por el sistema MRP I, Kardex, Distribución de planta, 
diagrama de procesos, el plan de capacitación y el manual de procedimiento, 
que ascienden a un monto total de S/. 40 149.50 soles.   
 
5.2.1. Beneficios de la propuesta del sistema MRP I y KARDEX 
Cuadro N° 10: Beneficio de la propuesta MRP I y KARDEX 
Fuente: Elaboración Propia 
 
5.2.2. Beneficios de la propuesta de la distribución de planta 
Cuadro N° 11: Beneficio de la propuesta distribución de planta 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
5.2.3. Beneficios de la propuesta del diagrama de operaciones 
Cuadro N° 12: Beneficio de la propuesta del diagrama de operaciones 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
CAUSA RAÍZ DESCRIPCION HERRAMIENTA
PERDIDAS 
ANUALES (S/.)
PERDIDAS 
ANUALES 
MEJORADAS (S/.)
BENEFICIOS (S/.)
Cr8
No se cuenta con un programa de 
requerimiento de pedidos
MRP
Cr7 No se cuenta con una  gestión de inventario KARDEX
Cr11
Ausencia de formatos para control de 
procesos  logisticos
KARDEX
12,829.00S/.        17,340.00S/.    4,511.00S/.          
CAUSA RAÍZ DESCRIPCION HERRAMIENTA
PERDIDAS 
ANUALES (S/.)
PERDIDAS 
ANUALES 
MEJORADAS 
(S/.)
BENEFICIOS (S/.)
Cr9 Ubicacion inadecuada almacén Distribución de planta 6,277.00S/.       3,138.50S/.       3,138.50S/.                 
CAUSA RAÍZ DESCRIPCION HERRAMIENTA
PERDIDAS 
ANUALES (S/.)
PERDIDAS 
ANUALES 
MEJORADAS 
(S/.)
BENEFICIOS (S/.)
Cr5
No se  cuenta con procesos de producción 
estandarizados
Diagrama de 
Operaciones
11,592.00S/.    -S/.                 11,592.00S/.              
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5.2.4. Beneficios de la propuesta del plan de capacitación y manual de 
procedimientos  
Cuadro N° 13: Beneficio de la propuesta del plan de capacitación y manual 
de procedimientos 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 Evaluación Económica   5.3.
A continuación se desarrolla el flujo de caja (inversión, egresos vs ingresos) 
proyectado a 5 años de la propuesta de implementación. Se considera que 
el presente año se realiza la inversión y a partir del próximo año se perciben 
los ingresos y egresos que genera la propuesta.  
  
CAUSA RAÍZ DESCRIPCION HERRAMIENTA
PERDIDAS 
ANUALES (S/.)
PERDIDAS 
ANUALES 
MEJORADAS (S/.)
BENEFICIOS (S/.)
Cr1
Falta de capacitación del personal en el 
proceso de elaboración
Plan de 
Capacitación Anual
Cr2
Falta de capacitación del personal  en  la 
maquina paletizadora 
Manual de 
procedimientos 
Cr3
No existe un procedimiento del uso de las 
maquinarias
Manual de 
procedimientos
-S/.                   12,590.00S/.        12,590.00S/.    
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Tabla N° 48: Estado de Resultados y Flujo de Caja 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Para poder determinar la rentabilidad de la propuesta, se ha realizado la 
evaluación a través de indicadores económicos: VAN, TIR, PRI y B/C. Se ha 
seleccionado una tasa de interés de 20% anual para los respectivos 
cálculos, determinando lo siguiente: 
 
Tabla N° 49: Indicadores Económicos (VAN, TIR Y PRI) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La tabla anterior nos explica que se obtiene una ganancia al día de hoy con valor 
neto actual de S/. 25 401.13 soles y una tasa interna de retorno de 74.74%, así 
mismo el periodo de recuperación de la inversión es de aproximadamente de 2 
años con 1 meses. 
Inversión total 17,996.00       
(Costo oportunidad) COK 20%
AÑO 0 1 2 3 4 5
Ingresos 40,149.50S/.    S/. 42,156.98 S/. 44,264.82 S/. 46,478.06 S/. 48,801.97
Costos operativos 18,800.00S/.    S/. 19,740.00 S/. 20,727.00 S/. 21,763.35 S/. 22,851.52
Depreciación activos 998.25S/.          998.25S/.       S/. 998.25 S/. 998.25 S/. 998.25
GAV S/. 1,880.00 S/. 1,974.00 S/. 2,072.70 S/. 2,176.34 S/. 2,285.15
Utilidad antes de impuestos 18,471.25S/.    S/. 19,444.73 S/. 20,466.87 S/. 21,540.13 S/. 22,667.05
Impuestos (30%) S/. 5,541.38 S/. 5,833.42 S/. 6,140.06 S/. 6,462.04 S/. 6,800.11
Utilidad después de impuestos S/. 12,929.88 S/. 13,611.31 S/. 14,326.81 S/. 15,078.09 S/. 15,866.93
AÑO 0 1 2 3 4 5
Utilidad después de impuestos S/. 12,929.88 S/. 13,611.31 S/. 14,326.81 S/. 15,078.09 S/. 15,866.93
Depreciación 998.25S/.          S/. 998.25 S/. 998.25 S/. 998.25 S/. 998.25
Inversión -17,996.00            3,638.00        
S/. -17,996.00 S/. 13,928.13 S/. 14,609.56 S/. 15,325.06 S/. 12,438.34 S/. 16,865.18
ESTADO DE RESULTADOS
FLUJO DE CAJA
AÑO 0 1 2 3 4 5
Flujo Neto de Efectivo S/. -17,996.00 S/. 13,928.13 S/. 14,609.56 S/. 15,325.06 S/. 12,438.34 S/. 16,865.18
VAN
TIR
PRI 2.1 años
S/. 25,401.13
74.74%
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Tabla N° 50: Indicadores Económicos (B/C) 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La tabla N°48, nos nuestra que el valor B/C es de 1.5 lo que nos quiere decir que 
el molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C. por cada sol invertido, obtendrá un 
beneficio de 0.5 centavos. 
AÑO 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/. 40,149.50 S/. 42,156.98 S/. 44,264.82 S/. 46,478.06 S/. 48,801.97
Egresos S/. 26,221.38 S/. 27,547.42 S/. 28,939.76 S/. 30,401.72 S/. 31,936.78
VAN Ingresos S/. 130,376.42
VAN Egresos S/. 85,224.85
B/C 1.5
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 Evaluación Económica   6.1.
Se puede concluir que las dos áreas involucradas en la propuesta de mejora 
tuvieron un costo perdido actual que se detalla en la tabla N°49 anexado a 
continuación. En el mismo se encuentra el costo perdido mejorado y el 
beneficio que implica la inversión que fue realiza en las áreas respectivas.  
 
Tabla N° 51: Resumen de pérdidas anuales, pérdidas mejoradas y beneficio 
de propuesta 
                      
Fuente: Elaboración Propia 
 
Gráfica N° 26: Resumen de pérdidas anuales, pérdidas mejoradas y 
beneficio de propuesta 
                      
Fuente: Elaboración Propia 
 
De acuerdo al grafico N°24, las pérdidas anuales de forma porcentual indica 
que el 27% es para el área de logística y el 73% es para el área de 
producción, lo que quiere decir que existen más problemas que solucionar 
en el área de producción y con ayuda de las propuestas se disminuirá.  
 
Producción 35,106.20S/.                 2,841.93S/.                  32,264.27S/.  
Logística 12,692.80S/.                 4,807.57S/.                  7,885.23S/.     
Total 47,799.00S/.                 7,649.50S/.                  40,149.50S/.  
PERDIDAS ANUALES 
(S/.)
ÁREA
PERDIDAS ANUALES 
MEJORADAS (S/.)
BENEFICIOS 
(S/.)
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En la tabla N°50 se muestra  el detalle de los porcentajes de las pérdidas 
anuales, pérdidas anuales mejoradas y los beneficios mejoras.  
 
Tabla N° 52: Porcentaje de pérdidas anuales, pérdidas mejoradas y beneficio 
de propuesta 
                      
Fuente: Elaboración Propia 
 
Además, se adjunta el beneficio de la propuesta por área. En el área de 
producción se mejoró teniendo un beneficio de 67.5% y en el área de 
logística tenemos un 16.5% de beneficio. 
Gráfica N° 27: Beneficio por área 
                    
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Producción 73.4% 5.9% 67.5%
Logística 26.6% 10.1% 16.5%
Total 100% 16% 84%
ÁREA
PERDIDAS ANUALES 
(S/.)
PERDIDAS ANUALES 
MEJORADAS (S/.)
BENEFICIOS 
(S/.)
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Finalmente se presenta una gráfica comparativa de las pérdidas anuales 
antes y después de la propuesta de mejora. 
 
Gráfica N° 28: Comparativo de pérdidas y beneficios 
   
                 Fuente: Elaboración Propia 
 
Claramente se ve que hay una disminución de los costos operativos 
perdidos y el cual nos permite afirmar que la propuesta de mejora, para 
aumentar la rentabilidad del molino Emporio Virgen del Chapi S.AC. 
Funciona adecuadamente. 
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 Conclusiones 7.1.
 
- Son 8 causas raíz que están ocasionando la baja rentabilidad en el molino 
Virgen del Chapi S.A.C. cuatro de ellas se encuentran en el área de 
logística y cuatro en el área de producción. 
- Los costos perdidos que están generando estas causas raíces son de S/ 
12 692.80 soles en el área de logística y S/ 35 106.20 soles en el área de 
producción. Dando un costo perdido de S/ 47 799.00 soles anuales 
- Se desarrolló el plan de capacitación con el manual de procedimiento para 
el personal administrativo y operarios de las áreas de logística y producción  
para resolver los problemas de falta de conocimiento en uso de maquinaria 
como también el adecuado control de inventarios y almacén, que al no 
contar con dicha herramienta los costos perdidos son de S/. 12 590.00 
soles al año y aplicando la herramienta no se tendría perdidas por lo tanto 
la empresa recuperaría el monto de S/. 12 590.00 soles anuales.  
- Se desarrolló el formato de Kardex tanto físico como en virtual siendo el 
Microsoft Excel el software, que permite el control de las existencias de los 
almacenes, logrando así controlar la cantidad de insumos adecuados para 
la producción requerida.   
- Se desarrolló el sistema MRP agregando el método SRM y CRM para así 
tener una mejor gestión de requerimientos de materiales, tener una 
adecuada planificación de producción en la elaboración de alimento 
balanceado en pellets y mejorar la atención con el cliente , logrando de 
esta manera beneficios económicos, teniendo como perdida S/. 17 340.00 
soles anuales la cual con la implementación de la propuesta se reducirá a 
S/. 4 511.00 generando un ahorro de S/.12 829.00 soles para el molino.   
- Se propuso una nueva distribución física de planta específicamente al área 
de almacén de insumos, logrando disminuir el tiempo de traslado de 122 
minutos a 62 minutos, dando como resultado un beneficio de S/ 3 138.50 
soles anuales. 
- Se estableció un diagrama de operaciones, todo ello para estandarizar los 
tiempos de trabajo en la elaboración de alimento balanceado en pellets, 
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logrando determinar los tiempos de funcionamiento de las maquinas, 
dando como resultado un ahorro de S/ 11 592.00 soles anuales. 
- Se evaluó la propuesta de implementación a través del VAN, TIR y B/C, 
obteniendo valores de S/. 25 401.13 soles, 74.74% y 1.5 para cada 
indicador respectivamente. Lo cual se concluye que esta propuesta es 
factible y rentable para el molino Emporio Virgen del Chapi S.A.C. 
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 Recomendaciones 7.2.
 
- Se recomienda que en un periodo estipulado de  2 años puedan realizar las 
inversiones propuestas para cada área que ha sido analizada en esta tesis: 
Áreas de logística y producción, para lograr aumentar la rentabilidad y 
lograr los resultados esperados del molino Emporio Virgen del Chapi 
S.A.C. 
- Es de mucha prioridad la implementación del sistema MRP y Kardex en la 
empresa para la óptima programación de la producción y requerimiento de 
materiales, como también para el control de los materiales y producto 
terminado. 
- Se recomienda utilizar el manual de procedimientos para lograr un mejor 
funcionamiento de las maquinarias y se cumpla las metas establecidas. 
- Como apoyo a las propuestas, se recomienda las capacitaciones 
constantes a los trabajadores que se involucran a las áreas analizadas, con 
la finalidad de que hagan responsables de sus labores. 
- Se recomienda invertir en la nueva área de almacenamiento para poder 
tener los insumos más cerca del área de producción y evitar tantos tiempos 
muertos.  
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Anexo N°01: Manual de Procedimiento
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Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N°02: Demanda de los 3 últimos años 
 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
  
MES/AÑO 2015 2016 2017
ENERO 57,520               59,790               71,340         
FEBRERO 56,650               59,200               70,040         
MARZO 51,510               58,810               57,420         
ABRIL 57,240               68,270               61,170         
MAYO 58,090               59,250               60,260         
JUNIO 58,790               61,480               61,180         
JULIO 50,820               58,400               67,250         
AGOSTO 73,550               70,660               79,050         
SEPTIEMBRE 75,020               72,450               75,460         
OCTUBRE 80,010               72,720               71,350         
NOVIEMBRE 72,940               81,690               85,440         
DICIEMBRE 50,670               65,470               65,700         
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Anexo N°03: Plan de producción por método de fuerza constante 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Anexo N°04: Plan de producción por método de fuerza laboral mínima igual a 2 operarios 
 
Fuente: Elaboración Propia
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
Inventario inicial 0.0 150.0 301.0 458.7 609.4 763.5 916.2 1,070.7 1,207.9 1,345.3 1,482.2 1,613.3
Dias de trabajo por mes 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Horas de prod disponibles 256 256 256 256 256 256 256 256 256 256 256 256
Producción real 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220
Pronóstico de demanda 70 69 62 69 65 67 65 82 82 83 88 67
Inventario final 150.001 301 459 609 764 916 1,071 1,208 1,345 1,482 1,613 1,766
Unidades faltantes 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de los faltante 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Reserva de seguridad 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 3
Unidades sobrantes 147 298 456 606 760 913 1,067 1,204 1,341 1,478 1,609 1,762
Costo de inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo lineal 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 12,554
Total S/. 12,553.85
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Total
Inventario inicial 0.0 150.0 301.0 458.7 609.4 763.5 916.2 1,070.7 1,207.9 1,345.3 1,482.2 1,613.3
Dias de trabajo por mes 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
Horas de prod disponibles 256 256 256 256 256 256 256 256 256 256 256 256
Producción real 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220
Pronóstico de demanda 70 69 62 69 65 67 65 82 82 83 88 67
Inventario final 150.001 301 459 609 764 916 1,071 1,208 1,345 1,482 1,613 1,766
Unidades faltantes 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de los faltante 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Reserva de seguridad 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 3
Unidades sobrantes 147 298 456 606 760 913 1,067 1,204 1,341 1,478 1,609 1,762
Costo de inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo lineal 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 1,046 12,554
Total S/. 12,553.85
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Anexo N°05: BOM 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
SKU 1 Broiler 1 inicio Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Inicio Batch 1.00              
SKU 2 Broiler 1 crecimiento Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Crecimiento batch 1.00              
SKU 3 Broiler 2 engorde Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Engorde batch 1.00              
SKU 4 Postura2 postura Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Postura batch 1.00              
SKU 5 Cerdo1 crecimiento Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Crecimiento batch 1.00              
SKU 6 Cerdo2 engorde Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Engorde batch 1.00              
SKU 7 Cerdo2 mantenimiento Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Mantenimiento batch 1.00              
SKU 8 cuy1 engorde Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Engorde batch 1.00              
SKU 9 Vacuno1 terneras Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Terneras batch 1.00              
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SKU 10 Vacuno2 productoras Ctd Base: 1 Tn
Saco de 40 Kg Pza. 25                    
Pavilo Mt. 7.50              
Pre Productoras batch 1.00              
Comp1 Pre Inicio Ctd Base: 1 Bat
aceite de soya Kg 20
Bicarbonato de sodio Kg 2
Calcio Kg 17
Colina Kg 1.2
Coxitac 12 (coxidiostato) Kg 0.5
FPI (proteina de alta digestibilidad HP) Kg 30
Harina de huesos Kg 14
Lisina Kg 2.5
Maiz integral Kg 601.1
metionina Kg 3
Nucleo Invet Kg 1.2
sal Kg 3.5
Termin 8 Kg 1
Torta de soya Kg 300
Toxibon pro Kg 2
Treonina Kg 1
Total bach 1000
Comp2 Pre Crecimiento Ctd Base: 1 batch
aceite de soya Kg 40
Bicarbonato de sodio Kg 1.5
Calcio Kg 15
Colina Kg 1
Coxitac 12 (coxidiostato) Kg 0.5
FPI (proteina de alta digestibilidad HP) Kg 10
Harina de huesos Kg 12
Lisina Kg 2
Maiz integral Kg 658.3
metionina Kg 2.5
Nucleo Invet Kg 1.2
sal Kg 3
Termin 8 Kg 1
Torta de soya Kg 250
Toxibon pro Kg 1.5
Treonina Kg 0.5
Total bach 1000
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Comp3 Pre Engorde Ctd Base: 1 Batch
aceite de soya Kg 40
Bicarbonato de sodio Kg 1.5
Calcio Kg 15.5
Colina Kg 0.5
Coxitac 12 (coxidiostato) Kg 0.5
Harina de huesos Kg 10
Lisina Kg 2
Maiz integral Kg 696.6
metionina Kg 2.5
Novafil 40 Pigmentante Kg 5
Nucleo Invet Kg 1.2
sal Kg 3
Termin 8 Kg 0.5
Torta de soya Kg 220
Toxibon pro Kg 1
Treonina Kg 0.2
Total bach 1000
Comp4 Pre Postura Ctd Base: 1 Batch
aceite de soya Kg 5
Afrecho de Trigo Kg 80
aglutinante Kg 2
Bicarbonato de sodio Kg 1
Calcio Kg 95.2
Colina Kg 0.5
Fosforo Kg 4
Lisina Kg 0.3
Maiz integral Kg 480
metionina Kg 1
Mtox Kg 0.5
Nucleo Nutribio Kg 8
polvillo de arroz Kg 40
sal Kg 2.5
soya integral Kg 80
Torta de soya Kg 200
Total bach 1000
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Comp5 Pre Crecimiento Ctd Base: 1 Batch
Afrecho de trigo Kg 250
Calcio Kg 4
Colina Kg 1
Harina Integral de soya caico Kg 80
Lisina Kg 4.5
Maiz integral Kg 426
metionina Kg 2
Mtox Kg 1
Nucleo Nutribio Kg 7
sal Kg 2.5
Torta de Soya Kg 220
Treonina Kg 2
Total bach 1000
Comp6 Pre Engorde Ctd Base: 1 Batch
Afrecho de trigo Kg 154
Calcio Kg 5
Colina Kg 1
Harina Integral de soya caico Kg 50
Lisina Kg 5
Maiz integral Kg 564
metionina Kg 2
Mtox Kg 1
Nucleo Nutribio Kg 7
Phosbic Kg 6
sal Kg 3
Torta de Soya Kg 200
Treonina Kg 2
Total bach 1000
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Comp7 Pre Mantenimiento Ctd Base: 1 Batch
Afrecho de trigo Kg 100
Calcio Kg 6
Colina Kg 1
Harina Integral de soya caico Kg 50
Lisina Kg 4.5
Maiz integral Kg 620.50
metionina Kg 2
Mtox Kg 0.5
Nucleo Nutribio Kg 7
Phosbic Kg 3.5
sal Kg 3
Torta de Soya Kg 200
Treonina Kg 2
Total bach 1000
Comp8 Pre Engorde Ctd Base: 1 Batch
Afrecho de Trigo Kg 415
Calcio Kg 15
Bicarbonato de sodio Kg 0.5
Heno de alfalfa Kg 100
Lisina Kg 1
Maiz integral Kg 180
melaza Kg 40
metionina Kg 1
Nutribio Engorde Kg 4
pasta de algodón Kg 40
Polvillo de arroz Kg 42
sal Kg 2
soya integral Kg 40
Torta de soya Kg 120
Total bach 1000
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Fuente: Elaboración Propia 
  
Comp9 Pre Terneras Ctd Base: 1 Batch
Afrecho Trigo Kg 350
Calcio Kg 17
Maíz Integral Kg 390
melaza Kg 50
polvillo de arroz Kg 80
Premix leche std Kg 2
sal Kg 7
Sesquicarbonato Kg 4
Torta soya Kg 100
Total bach 1000
Comp10 Pre Productoras Ctd Base: 1 Batch
Afrecho Trigo Kg 157
Calcio Kg 8
grasa protegida (energy fat) Kg 10
Maíz Integral Kg 400
melaza Kg 70
Pasta de algodón Kg 80
Premix leche std Kg 2
sal Kg 6
Sesquicarbonato Kg 10
Torta soya Kg 250
urea comun Kg 7
Total bach 1000
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Anexo N°06: Plan de Necesidades de materiales (MRP) 
 
 
 
quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU1 1 2.03               2.03               2.03               2.03               
Total 2.03               2.03               2.03               2.03               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 2.03                    2.03                    2.03                    2.03                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 2                         2                         2                         2                         
Pedidos Planeados 2                         2                         2                         2                         
Lanzamiento de ordenes 2.03                     2.03                     2.03                     2.03                     
COMP1: Pre Inicio Broiler (batch)
quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU2 1 2.37               2.37               2.37               2.37               
Total 2.37               2.37               2.37               2.37               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 2.37                    2.37                    2.37                    2.37                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 2                         2                         2                         2                         
Pedidos Planeados 2                         2                         2                         2                         
Lanzamiento de ordenes 2.37                     2.37                     2.37                     2.37                     
COMP2: Pre Crecimiento Broiler (batch)
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quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU3 1 2.63               2.63               2.63               2.63               
Total 2.63               2.63               2.63               2.63               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 2.63                    2.63                    2.63                    2.63                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 3                         3                         3                         3                         
Pedidos Planeados 3                         3                         3                         3                         
Lanzamiento de ordenes 2.63                     2.63                     2.63                     2.63                     
COMP3: Pre Engorde Broiler (batch)
quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU4 1 0.97               0.97               0.97               0.97               
Total: 0.97               0.97               0.97               0.97               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 0.97                    0.97                    0.97                    0.97                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 1                         1                         1                         1                         
Pedidos Planeados 1                         1                         1                         1                         
Lanzamiento de ordenes 0.97                     0.97                     0.97                     0.97                     
COMP4:Pre postura Gallo (batch)
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quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU5 1.00                 1.96               1.96               1.96               1.96               
Total 1.96               1.96               1.96               1.96               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 1.96                    1.96                    1.96                    1.96                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 2                         2                         2                         2                         
Pedidos Planeados 2                         2                         2                         2                         
Lanzamiento de ordenes 1.96                     1.96                     1.96                     1.96                     
COMP5:Pre Crecimiento Cerdo (batch)
quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU6 1.00                 1.98               1.98               1.98               1.98               
Total 1.98               1.98               1.98               1.98               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 1.98                    1.98                    1.98                    1.98                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 2                         2                         2                         2                         
Pedidos Planeados 2                         2                         2                         2                         
Lanzamiento de ordenes 1.98                     1.98                     1.98                     1.98                     
COMP6:Pre Engorde Cerdo (batch)
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quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU7 1.00                 0.88               0.88               0.88               0.88               
Total: 0.88               0.88               0.88               0.88               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 0.88                    0.88                    0.88                    0.88                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 1                         1                         1                         1                         
Pedidos Planeados 1                         1                         1                         1                         
Lanzamiento de ordenes 0.88                     0.88                     0.88                     0.88                     
COMP7:Pre Mantenimiento Cerdo (batch)
quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU8 1.00                 1.76               1.76               1.76               1.76               
Total 1.76               1.76               1.76               1.76               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 1.76                    1.76                    1.76                    1.76                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 2                         2                         2                         2                         
Pedidos Planeados 2                         2                         2                         2                         
Lanzamiento de ordenes 1.76                     1.76                     1.76                     1.76                     
COMP8:Pre Engorde Cuy (batch)
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quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU9 1.00                 0.81               0.81               0.81               0.81               
Total 0.81               0.81               0.81               0.81               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 0.81                    0.81                    0.81                    0.81                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 1                         1                         1                         1                         
Pedidos Planeados 1                         1                         1                         1                         
Lanzamiento de ordenes 0.81                     0.81                     0.81                     0.81                     
COMP9:Pre Ternera (batch)
quien lo requiere? bat/ton 1 2 3 4
SKU10 1.00                 1.84               1.84               1.84               1.84               
Total 1.84               1.84               1.84               1.84               
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 1.84                    1.84                    1.84                    1.84                    
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 2                         2                         2                         2                         
Pedidos Planeados 2                         2                         2                         2                         
Lanzamiento de ordenes 1.84                     1.84                     1.84                     1.84                     
COMP10:Pre Productoras Vacas (batch)
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quien lo requiere? Pza/ton 1 2 3 4
SKU1 25.00                51                 51                 51                 51                 
SKU2 25.00                59                 59                 59                 59                 
SKU3 25.00                66                 66                 66                 66                 
SKU4 25.00                24                 24                 24                 24                 
SKU5 25.00                49                 49                 49                 49                 
SKU6 25.00                49                 49                 49                 49                 
SKU7 25.00                22                 22                 22                 22                 
SKU8 25.00                44                 44                 44                 44                 
SKU9 25.00                20                 20                 20                 20                 
SKU10 25.00                46                 46                 46                 46                 
Total: 431                431                431                431                
Stock Inicial : 10000
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 430.80                430.80                430.80                430.80                
Entradas Previstas
Stock Final 10000 9,569                 9,138                 8,708                 8,277                 
Necesidades Netas -                      -                      -                      -                      
Pedidos Planeados -                      -                      -                      -                      
Lanzamiento de ordenes -                       -                       -                       -                       
MAT 1:Saco de 40 Kg
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quien lo requiere? Pza/ton 1 2 3 4
SKU1 7.50                 15.25             15.25             15.25             15.25             
SKU2 7.50                 17.78             17.78             17.78             17.78             
SKU3 7.50                 19.72             19.72             19.72             19.72             
SKU4 7.50                 7.25               7.25               7.25               7.25               
SKU5 7.50                 14.73             14.73             14.73             14.73             
SKU6 7.50                 14.82             14.82             14.82             14.82             
SKU7 7.50                 6.59               6.59               6.59               6.59               
SKU8 7.50                 13.19             13.19             13.19             13.19             
SKU9 7.50                 6.10               6.10               6.10               6.10               
SKU10 7.50                 13.82             13.82             13.82             13.82             
Total: 129.24           129.24           129.24           129.24           
Stock Inicial : 200
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 129.24                129.24                129.24                129.24                
Entradas Previstas
Stock Final 200 71                       -                      -                      -                      
Necesidades Netas -                      58                       129                     129                     
Pedidos Planeados -                      58                       129                     129                     
Lanzamiento de ordenes -                       58.48                   129.24                 129.24                 
MAT 2:Pavilo
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quien lo requiere? Kg/batch 1 2 3 4
Comp 1 601.10              1,222.04        1,222.04        1,222.04        1,222.04        
Comp 2 658.30              1,560.83        1,560.83        1,560.83        1,560.83        
Comp 3 696.60              1,831.88        1,831.88        1,831.88        1,831.88        
Comp 4 480.00              463.68           463.68           463.68           463.68           
Comp 5 426.00              836.66           836.66           836.66           836.66           
Comp 6 564.00              1,114.32        1,114.32        1,114.32        1,114.32        
Comp 7 620.50              545.26           545.26           545.26           545.26           
Comp 8 180.00              316.58           316.58           316.58           316.58           
Comp 9 390.00              316.97           316.97           316.97           316.97           
Comp 10 400.00              736.90           736.90           736.90           736.90           
Total: 8,945.13        8,945.13        8,945.13        8,945.13        
Stock Inicial : 10000
Tamaño de lote : 10000
Lead-time entrega : 1
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 8,945.13            8,945.13            8,945.13            8,945.13            
Entradas Previstas
Stock Final 10000 1,055                 2,110                 3,165                 4,219                 
Necesidades Netas -                      7,890                 6,835                 5,781                 
Pedidos Planeados -                      10,000               10,000               10,000               
Lanzamiento de ordenes 10,000.00            10,000.00            10,000.00            -                       
INS 1: Maiz Integral
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 300.00              609.90           609.90           609.90           609.90           
Comp 2 250.00              592.75           592.75           592.75           592.75           
Comp 3 220.00              578.55           578.55           578.55           578.55           
Comp 4 200.00              193.20           193.20           193.20           193.20           
Comp 5 220.00              432.08           432.08           432.08           432.08           
Comp 6 200.00              395.15           395.15           395.15           395.15           
Comp 7 200.00              175.75           175.75           175.75           175.75           
Comp 8 120.00              211.05           211.05           211.05           211.05           
Comp 9 100.00              81.28             81.28             81.28             81.28             
Comp 10 250.00              460.56           460.56           460.56           460.56           
Total: 3,730.26        3,730.26        3,730.26        3,730.26        
Stock Inicial : 10000
Tamaño de lote : 5000
Lead-time entrega : 1
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 3,730.26            3,730.26            3,730.26            3,730.26            
Entradas Previstas
Stock Final 10000 6,270                 2,539                 3,809                 79                       
Necesidades Netas -                      -                      1,191                 -                      
Pedidos Planeados -                      -                      5,000                 -                      
Lanzamiento de ordenes -                       5,000.00              -                       -                       
INS 2:Torta de Soya
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 4 80.00                77.28             77.28             77.28             77.28             
Comp 5 250.00              491.00           491.00           491.00           491.00           
Comp 6 154.00              304.27           304.27           304.27           304.27           
Comp 7 100.00              87.88             87.88             87.88             87.88             
Comp 8 415.00              729.88           729.88           729.88           729.88           
Comp 9 350.00              284.46           284.46           284.46           284.46           
Comp 10 157.00              289.23           289.23           289.23           289.23           
Total: 2,264.00        2,264.00        2,264.00        2,264.00        
Stock Inicial : 2000
Tamaño de lote : 5000
Lead-time entrega : 1
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 2,264.00            2,264.00            2,264.00            2,264.00            
Entradas Previstas
Stock Final 2000 4,736                 2,472                 208                     2,944                 
Necesidades Netas 264                     -                      -                      2,056                 
Pedidos Planeados 5,000                 -                      -                      5,000                 
Lanzamiento de ordenes -                       -                       5,000.00              -                       
INS 3: Afrecho de Trigo
quien lo requiere? Lt/ batch 1 2 3 4
Comp 1 20.00                40.66             40.66             40.66             40.66             
Comp 2 40.00                94.84             94.84             94.84             94.84             
Comp 3 40.00                105.19           105.19           105.19           105.19           
Comp 4 5.00                 4.83               4.83               4.83               4.83               
Total 245.52           245.52           245.52           245.52           
Stock Inicial : 100
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 245.52                245.52                245.52                245.52                
Entradas Previstas
Stock Final 100 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 146                     246                     246                     246                     
Pedidos Planeados 146                     246                     246                     246                     
Lanzamiento de ordenes 245.52                 245.52                 245.52                 -                       
INS 4: Aceite de Soya
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 17.00                34.56             34.56             34.56             34.56             
Comp 2 15.00                35.57             35.57             35.57             35.57             
Comp 3 15.50                40.76             40.76             40.76             40.76             
Comp 4 95.20                91.96             91.96             91.96             91.96             
Comp 5 4.00                 7.86               7.86               7.86               7.86               
Comp 6 5.00                 9.88               9.88               9.88               9.88               
Comp 7 6.00                 5.27               5.27               5.27               5.27               
Comp 8 15.00                26.38             26.38             26.38             26.38             
Comp 9 17.00                13.82             13.82             13.82             13.82             
Comp 10 8.00                 14.74             14.74             14.74             14.74             
Total 280.79           280.79           280.79           280.79           
Stock Inicial : 200
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 280.79                280.79                280.79                280.79                
Entradas Previstas
Stock Final 200 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 81                       281                     281                     281                     
Pedidos Planeados 81                       281                     281                     281                     
Lanzamiento de ordenes 280.79                 280.79                 280.79                 -                       
INS 5: Calcio
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 4 40.00                38.64             38.64             38.64             38.64             
Comp 8 42.00                73.87             73.87             73.87             73.87             
Comp 9 80.00                65.02             65.02             65.02             65.02             
Total 177.53           177.53           177.53           177.53           
Stock Inicial : 100
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 177.53                177.53                177.53                177.53                
Entradas Previstas
Stock Final 100 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 78                       178                     178                     178                     
Pedidos Planeados 78                       178                     178                     178                     
Lanzamiento de ordenes 177.53                 177.53                 177.53                 -                       
INS 6: Polvillo de Arroz
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 8 40.00                70.35             70.35             70.35             70.35             
Comp 9 50.00                40.64             40.64             40.64             40.64             
Comp 10 70.00                128.96           128.96           128.96           128.96           
Total 239.95           239.95           239.95           239.95           
Stock Inicial : 3000
Tamaño de lote : 4000
Lead-time entrega : 1
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 239.95                239.95                239.95                239.95                
Entradas Previstas
Stock Final 3000 2,760                 2,520                 2,280                 2,040                 
Necesidades Netas -                      -                      -                      -                      
Pedidos Planeados -                      -                      -                      -                      
Lanzamiento de ordenes -                       -                       -                       -                       
INS 7: Melaza
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 14.00                28.46             28.46             28.46             28.46             
Comp 2 12.00                28.45             28.45             28.45             28.45             
Comp 3 10.00                26.30             26.30             26.30             26.30             
Total 83.21             83.21             83.21             83.21             
Stock Inicial : 40
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 83.21                  83.21                  83.21                  83.21                  
Entradas Previstas
Stock Final 40 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 43                       83                       83                       83                       
Pedidos Planeados 43                       83                       83                       83                       
Lanzamiento de ordenes 83.21                   83.21                   83.21                   -                       
INS 8 : Harina de Hueso
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 8 40.00                70.35             70.35             70.35             70.35             
Comp 10 80.00                147.38           147.38           147.38           147.38           
Total: 217.73           217.73           217.73           217.73           
Stock Inicial : 100
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 217.73                217.73                217.73                217.73                
Entradas Previstas
Stock Final 100 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 118                     218                     218                     218                     
Pedidos Planeados 118                     218                     218                     218                     
Lanzamiento de ordenes 217.73                 217.73                 217.73                 -                       
INS 9 : Pasta de Algodón
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 3.50                 7.12               7.12               7.12               7.12               
Comp 2 3.00                 7.11               7.11               7.11               7.11               
Comp 3 3.00                 7.89               7.89               7.89               7.89               
Comp 4 2.50                 2.42               2.42               2.42               2.42               
Comp 5 2.50                 4.91               4.91               4.91               4.91               
Comp 6 3.00                 5.93               5.93               5.93               5.93               
Comp 7 3.00                 2.64               2.64               2.64               2.64               
Comp 8 2.00                 3.52               3.52               3.52               3.52               
Comp 9 7.00                 5.69               5.69               5.69               5.69               
Comp 10 6.00                 11.05             11.05             11.05             11.05             
Total: 24.53             24.53             24.53             24.53             
Stock Inicial : 100
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 24.53                  24.53                  24.53                  24.53                  
Entradas Previstas
Stock Final 100 75                       51                       26                       2                         
Necesidades Netas -                      -                      -                      -                      
Pedidos Planeados -                      -                      -                      -                      
Lanzamiento de ordenes -                       -                       -                       -                       
INS 10 : Sal
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 2.00                 4.07               4.07               4.07               4.07               
Comp 2 1.50                 3.56               3.56               3.56               3.56               
Comp 3 1.50                 3.94               3.94               3.94               3.94               
Comp 4 1.00                 0.97               0.97               0.97               0.97               
Comp 8 0.50                 0.88               0.88               0.88               0.88               
Total: 12.53             12.53             12.53             12.53             
Stock Inicial : 40
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 12.53                  12.53                  12.53                  12.53                  
Entradas Previstas
Stock Final 40 27                       15                       2                         -                      
Necesidades Netas -                      -                      -                      10                       
Pedidos Planeados -                      -                      -                      10                       
Lanzamiento de ordenes -                       -                       10.13                   -                       
INS 11 : Bicarbonato de Sodio
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 30.00                60.99             60.99             60.99             60.99             
Comp 2 10.00                23.71             23.71             23.71             23.71             
Total 84.70             84.70             84.70             84.70             
Stock Inicial : 100
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 84.70                  84.70                  84.70                  84.70                  
Entradas Previstas
Stock Final 100 15                       -                      -                      -                      
Necesidades Netas -                      69                       85                       85                       
Pedidos Planeados -                      69                       85                       85                       
Lanzamiento de ordenes 69.40                   84.70                   84.70                   -                       
INS 12 : FPI (proteina de alta digestibilidad HP)
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 1.20                 2.44               2.44               2.44               2.44               
Comp 2 1.00                 2.37               2.37               2.37               2.37               
Comp 3 0.50                 1.31               1.31               1.31               1.31               
Comp 4 0.50                 0.48               0.48               0.48               0.48               
Comp 5 1.00                 1.96               1.96               1.96               1.96               
Comp 6 1.00                 1.98               1.98               1.98               1.98               
Comp 7 1.00                 0.88               0.88               0.88               0.88               
Total 11.43             11.43             11.43             11.43             
Stock Inicial : 40
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 11.43                  11.43                  11.43                  11.43                  
Entradas Previstas
Stock Final 40 29                       17                       6                         -                      
Necesidades Netas -                      -                      -                      6                         
Pedidos Planeados -                      -                      -                      6                         
Lanzamiento de ordenes -                       -                       5.71                     -                       
INS 13: Colina
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 2.50                 5.08               5.08               5.08               5.08               
Comp 2 2.00                 4.74               4.74               4.74               4.74               
Comp 3 2.00                 5.26               5.26               5.26               5.26               
Comp 4 0.30                 0.29               0.29               0.29               0.29               
Comp 5 4.50                 8.84               8.84               8.84               8.84               
Comp 6 5.00                 9.88               9.88               9.88               9.88               
Comp 7 4.50                 3.95               3.95               3.95               3.95               
Comp 8 1.00                 1.76               1.76               1.76               1.76               
Total: 39.80             39.80             39.80             39.80             
Stock Inicial : 20
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 39.80                  39.80                  39.80                  39.80                  
Entradas Previstas
Stock Final 20 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 20                       40                       40                       40                       
Pedidos Planeados 20                       40                       40                       40                       
Lanzamiento de ordenes 39.80                   39.80                   39.80                   -                       
INS 14: Lisina
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 3.00                 6.10               6.10               6.10               6.10               
Comp 2 2.50                 5.93               5.93               5.93               5.93               
Comp 3 2.50                 6.57               6.57               6.57               6.57               
Comp 4 1.00                 0.97               0.97               0.97               0.97               
Comp 5 2.00                 3.93               3.93               3.93               3.93               
Comp 6 2.00                 3.95               3.95               3.95               3.95               
Comp 7 2.00                 1.76               1.76               1.76               1.76               
Comp 8 1.00                 1.76               1.76               1.76               1.76               
Total: 30.96             30.96             30.96             30.96             
Stock Inicial : 10
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 30.96                  30.96                  30.96                  30.96                  
Entradas Previstas
Stock Final 10 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 21                       31                       31                       31                       
Pedidos Planeados 21                       31                       31                       31                       
Lanzamiento de ordenes 30.96                   30.96                   30.96                   -                       
INS 15:Metionina
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 2.00                 4.07               4.07               4.07               4.07               
Comp 2 1.50                 3.56               3.56               3.56               3.56               
Comp 3 1.00                 2.63               2.63               2.63               2.63               
Total: 10.25             10.25             10.25             10.25             
Stock Inicial : 15
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 10.25                  10.25                  10.25                  10.25                  
Entradas Previstas
Stock Final 15 5                         -                      -                      -                      
Necesidades Netas -                      6                         10                       10                       
Pedidos Planeados -                      6                         10                       10                       
Lanzamiento de ordenes 5.50                     10.25                   10.25                   -                       
INS 16: Toxibon pro
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 0.50                 1.02               1.02               1.02               1.02               
Comp 2 0.50                 1.19               1.19               1.19               1.19               
Comp 3 0.50                 1.31               1.31               1.31               1.31               
Total: 3.52               3.52               3.52               3.52               
Stock Inicial : 20
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 3.52                    3.52                    3.52                    3.52                    
Entradas Previstas
Stock Final 20 16                       13                       9                         6                         
Necesidades Netas -                      -                      -                      -                      
Pedidos Planeados -                      -                      -                      -                      
Lanzamiento de ordenes -                       -                       -                       -                       
INS 17: Coxitac 12 (coxidiostato)
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 1.20                 2.44               2.44               2.44               2.44               
Comp 2 1.20                 2.85               2.85               2.85               2.85               
Comp 3 1.20                 3.16               3.16               3.16               3.16               
Total: 8.44               8.44               8.44               8.44               
Stock Inicial : 10
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 8.44                    8.44                    8.44                    8.44                    
Entradas Previstas
Stock Final 10 2                         -                      -                      -                      
Necesidades Netas -                      7                         8                         8                         
Pedidos Planeados -                      7                         8                         8                         
Lanzamiento de ordenes 6.88                     8.44                     8.44                     -                       
INS 18: Nucleo Invet
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 1.00                 2.03               2.03               2.03               2.03               
Comp 2 1.00                 2.37               2.37               2.37               2.37               
Comp 3 0.50                 1.31               1.31               1.31               1.31               
Total: 5.72               5.72               5.72               5.72               
Stock Inicial : 20
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 5.72                    5.72                    5.72                    5.72                    
Entradas Previstas
Stock Final 20 14                       9                         3                         -                      
Necesidades Netas -                      -                      -                      3                         
Pedidos Planeados -                      -                      -                      3                         
Lanzamiento de ordenes -                       -                       2.88                     -                       
INS 19: Termin 8
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 1 1.00                 2.03               2.03               2.03               2.03               
Comp 2 0.50                 1.19               1.19               1.19               1.19               
Comp 3 0.20                 0.53               0.53               0.53               0.53               
Comp 5 2.00                 3.93               3.93               3.93               3.93               
Comp 6 2.00                 3.95               3.95               3.95               3.95               
Comp 7 2.00                 1.76               1.76               1.76               1.76               
Total: 13.38             13.38             13.38             13.38             
Stock Inicial : 20
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 13.38                  13.38                  13.38                  13.38                  
Entradas Previstas
Stock Final 20 7                         -                      -                      -                      
Necesidades Netas -                      7                         13                       13                       
Pedidos Planeados -                      7                         13                       13                       
Lanzamiento de ordenes 6.76                     13.38                   13.38                   -                       
INS 20: Treonina
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 3 5.00                 13.15             13.15             13.15             13.15             
Total: 13.15             13.15             13.15             13.15             
Stock Inicial : 10
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 13.15                  13.15                  13.15                  13.15                  
Entradas Previstas
Stock Final 10 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 3                         13                       13                       13                       
Pedidos Planeados 3                         13                       13                       13                       
Lanzamiento de ordenes 13.15                   13.15                   13.15                   -                       
INS 21: Novafil 40 Pigmentante
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 4 8.00                 7.73               7.73               7.73               7.73               
Comp 5 7.00                 13.75             13.75             13.75             13.75             
Comp 6 7.00                 13.83             13.83             13.83             13.83             
Comp 7 7.00                 6.15               6.15               6.15               6.15               
Total: 41.46             41.46             41.46             41.46             
Stock Inicial : 20
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 41.46                  41.46                  41.46                  41.46                  
Entradas Previstas
Stock Final 20 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 21                       41                       41                       41                       
Pedidos Planeados 21                       41                       41                       41                       
Lanzamiento de ordenes 41.46                   41.46                   41.46                   -                       
INS 22: Nucleo Nutribio
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 4 80.00                77.28             77.28             77.28             77.28             
Comp 8 39.50                69.47             69.47             69.47             69.47             
Total: 146.75           146.75           146.75           146.75           
Stock Inicial : 150
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 146.75                146.75                146.75                146.75                
Entradas Previstas
Stock Final 150 3                         -                      -                      -                      
Necesidades Netas -                      144                     147                     147                     
Pedidos Planeados -                      144                     147                     147                     
Lanzamiento de ordenes 143.50                 146.75                 146.75                 -                       
INS 23: Soya Integral
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 4 4.00                 3.86               3.86               3.86               3.86               
Total: 3.86               3.86               3.86               3.86               
Stock Inicial : 10
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 3.86                    3.86                    3.86                    3.86                    
Entradas Previstas
Stock Final 10 6                         2                         -                      -                      
Necesidades Netas -                      -                      2                         4                         
Pedidos Planeados -                      -                      2                         4                         
Lanzamiento de ordenes -                       1.59                     3.86                     -                       
INS 24: Fosforo
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 4 2.00                 1.93               1.93               1.93               1.93               
Total: 1.93               1.93               1.93               1.93               
Stock Inicial : 20
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 1.93                    1.93                    1.93                    1.93                    
Entradas Previstas
Stock Final 20 18                       16                       14                       12                       
Necesidades Netas -                      -                      -                      -                      
Pedidos Planeados -                      -                      -                      -                      
Lanzamiento de ordenes -                       -                       -                       -                       
INS 25: Aglutinante
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 4 0.50                 0.48               0.48               0.48               0.48               
Comp 5 1.00                 1.96               1.96               1.96               1.96               
Comp 6 1.00                 1.98               1.98               1.98               1.98               
Comp 7 0.50                 0.44               0.44               0.44               0.44               
Total: 4.86               4.86               4.86               4.86               
Stock Inicial : 10
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 4.86                    4.86                    4.86                    4.86                    
Entradas Previstas
Stock Final 10 5 0                         -                      -                      
Necesidades Netas -                      -                      5                         5                         
Pedidos Planeados -                      -                      5                         5                         
Lanzamiento de ordenes -                       4.59                     4.86                     -                       
INS 26: Mtox
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 5 80.00                157.12           157.12           157.12           157.12           
Comp 6 50.00                98.79             98.79             98.79             98.79             
Comp 7 50.00                43.94             43.94             43.94             43.94             
Total: 299.85           299.85           299.85           299.85           
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 299.85                299.85                299.85                299.85                
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 300                     300                     300                     300                     
Pedidos Planeados 300                     300                     300                     300                     
Lanzamiento de ordenes 299.85                 299.85                 299.85                 -                       
INS 27: Harina Integral de soya caico
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 6 6.00                 11.85             11.85             11.85             11.85             
Comp 7 3.50                 3.08               3.08               3.08               3.08               
Total: 14.93             14.93             14.93             14.93             
Stock Inicial : 60
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 14.93                  14.93                  14.93                  14.93                  
Entradas Previstas
Stock Final 60 45                       30                       15                       0                         
Necesidades Netas -                      -                      -                      -                      
Pedidos Planeados -                      -                      -                      -                      
Lanzamiento de ordenes -                       -                       -                       -                       
INS 28: Phosbic
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 8 100.00              175.88           175.88           175.88           175.88           
Total: 175.88           175.88           175.88           175.88           
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 175.88                175.88                175.88                175.88                
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 176                     176                     176                     176                     
Pedidos Planeados 176                     176                     176                     176                     
Lanzamiento de ordenes 175.88                 175.88                 175.88                 -                       
INS 29: Heno de alfalfa
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 8 4.00                 7.04               7.04               7.04               7.04               
Total: 7.04               7.04               7.04               7.04               
Stock Inicial : 20
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7.04                    7.04                    7.04                    7.04                    
Entradas Previstas
Stock Final 20 13                       6                         -                      -                      
Necesidades Netas -                      -                      1                         7                         
Pedidos Planeados -                      -                      1                         7                         
Lanzamiento de ordenes -                       1.11                     7.04                     -                       
INS 30: Nutribio Engorde
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quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 9 2.00                 1.63               1.63               1.63               1.63               
Comp 10 2.00                 3.68               3.68               3.68               3.68               
Total: 5.31               5.31               5.31               5.31               
Stock Inicial : 10
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 5.31                    5.31                    5.31                    5.31                    
Entradas Previstas
Stock Final 10 5                         -                      -                      -                      
Necesidades Netas -                      1                         5                         5                         
Pedidos Planeados -                      1                         5                         5                         
Lanzamiento de ordenes 0.62                     5.31                     5.31                     -                       
INS 31: Premix Leche std
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 9 4.00                 3.25               3.25               3.25               3.25               
Comp 10 10.00                18.42             18.42             18.42             18.42             
Total: 21.67             21.67             21.67             21.67             
Stock Inicial : 40
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 21.67                  21.67                  21.67                  21.67                  
Entradas Previstas
Stock Final 40 18                       -                      -                      -                      
Necesidades Netas -                      3                         22                       22                       
Pedidos Planeados -                      3                         22                       22                       
Lanzamiento de ordenes 3.35                     21.67                   21.67                   -                       
INS 32: Sesquicarbonato
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Fuente: Elaboración Propia 
 
  
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 10 10.00                18.42             18.42             18.42             18.42             
Total: 18.42             18.42             18.42             18.42             
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 18.42                  18.42                  18.42                  18.42                  
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 18                       18                       18                       18                       
Pedidos Planeados 18                       18                       18                       18                       
Lanzamiento de ordenes 18.42                   18.42                   18.42                   -                       
INS 33: Grasa Protegida (energy fat)
quien lo requiere? Kg/ batch 1 2 3 4
Comp 10 7.00                 12.90             12.90             12.90             12.90             
Total: 12.90             12.90             12.90             12.90             
Stock Inicial : 0
Tamaño de lote : LFL
Lead-time entrega : -
Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos
Período Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutas 12.90                  12.90                  12.90                  12.90                  
Entradas Previstas
Stock Final 0 -                      -                      -                      -                      
Necesidades Netas 13                       13                       13                       13                       
Pedidos Planeados 13                       13                       13                       13                       
Lanzamiento de ordenes 12.90                   12.90                   12.90                   -                       
INS 34: Urea Comun
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Anexo N°07: Contrato de suministro
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Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N°08: Plantilla del Kardex en macros 
 
 
 
 
 Fuente: Elaboración Propia 
  
Fecha 04/04/2018
Código
Descripción
Entradas
Salidas
KARDEX PT (Ctrl+Y)
Fecha 04/04/2018
Código
Descripción
Entradas
Salidas
KARDEX SUMINISTROS (Ctrl+U)
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Anexo N°09: Distancias y tiempos de recorrido 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Anexo N°10: Tiempos actuales 
 
Fuente: Elaboración Propia 
DISTANCIAS DEL RECORRIDO ACTUAL
RECORRIDO DISTANCIA (METROS) N° RECORRIDO DISTANCIA RECORRIDA (METROS)
LINEA 1 79 4 316
LINEA 2 42 8 336
LINEA 3 39 6 234
886
TIEMPOS DE TRASLADO DEL RECORRIDO ACTUAL
RECORRIDO DEMORA DE TRASLADO (MINUTOS) N° RECORRIDO TIEMPO DE RECORRIDO (MINUTOS)
LINEA 1 9 4 36
LINEA 2 7 8 56
LINEA 3 5 6 30
122
TIEMPO (MIN) /MAQUINA SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7
MAQUINAS 1 20 21 22 23 20 19 22
MAQUINAS 2 26 25 24 24 23 25 25
MAQUINAS 3 20 21 20 21 22 20 20
MAQUINAS 4 80 79 78 79 80 80 79
MAQUINAS 5 20 21 22 21 20 23 20
MAQUINAS 6 21 20 20 20 23 22 21
TOTAL 187 187 186 188 188 189 187
